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CONTINUACION DE RESUMEN

procesamiento. las caracteristicas que ayudan a la separacidn de los
trozos formados de material de goma de la miiquina de operacidén incluyen

1a regulacidn de un enfriamiento balanceado, chorros de aire de enfria
miento, y miembros de ranura en hilera que pueden liberarse.
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Technical Field

A system for continuously forming cem:er.-
filled gum, particularly for continuously forming
individual sealed pieces of liquid-filled gum from a
continuous rope or strand.

Background Of The Invention

Liquid or center filled gum and othex
confectionery- products are in popular demand l:oda-y.'
These products have a hard or solid exterior shell
and a soft or liquid center. The outer shell portion
can be chewing gum or bubble gum of some type, while
the liquid center portion can be a flavorsd material
typically having a syrup-like consistency.

. There are numesrocus machanisms and systems
known today for forming liquid-filled gum and other
confectionery products. One of these systems is
shown, for example, in U.S. Patent No. 3,857,963 to
Graff et al. Although many of these known mechanisms

' and processeam operate satisfactorily and produce

acceptable results, there are a number of mechanical

and processing concerns ‘which need improvement. In-

particular, there is a need for faster, high volume
systema as wall as systems which are more efficient,
easier to operate, and have fewer mechanical
breakdowns.
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One of the difficulties in the art of gum
manufacturing is the fact that the gum products are
tacky and have a tendency to stick or adhere to molds
and operating machinery. Thus, it is recognized that
gum producing mechanisms need to be operated at low
temperatures, such as minus one hundred dagrees
Fahrenheit (-100°F). At these low temperatures,
however, the costse of operation increase and the
operation of machinery becomes more difficult. For
example, oils and greases can congeal into non-flu:l.di
masses, thereby reducing the lubricating abllity of
the materials and causing increased friction of
moving parts This also causes additional heat load
on the moving parts resulting in less efficient high
speed operation.

It 1s also necessary with som= known low-
temperature gum forming operations to cool virtually
the entire machinery, including all of the rotating
parts. This 18 particularly true with systems whach
utilize rotating piece-producing drum members wherein
the products are in contact with the drum members
virtually the entire circumference of the drum.
Cooling in these systems is typically done with
liquad nitrogen in order to provide the necessary low
temperatures Cooling all parts of the apparatus
with liquid nitrogen, however, creates eignificant
additional expense, as well as further mechanical and
friction difficulties in the operation of the
machinery

-r.
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Summary Of The Invention

It 18 an object of the present invention teo
provide an 1improved mechanism and system for
producang center-filled gum products. It is also an
object of the present invention to provide an
improved system for continuously producing pieces of
center-filled gum from a continuocus rope or strand of
qum material

It is a further object of tha present
invention to provide a continuocus gum manufacturing
mechanism and system in which the necessity to cc;ol'
all of the various components is legsened and it as
also unnecessary to provide cooling to the degree
required in the prior art. It is satill another
object of the pzresent invention to provide an
improved gqum manufacturing wechanism and system which
produces center-filled gum products on a faster and
more efficient baslas and wherein heat build-up and
fricticnal forces are lessened.

These and other objects are mat by the
unique and inventive gum forming mechanism and system
in accordance with the present invention. The system
includes an extrusion and gum forming mechanism with
a rotating drum and continuocus chain member which
produces center-filled gum pileces on a faster, more
efficient and less costly basis

The gum forming mechanism includes a sizing
and transport table which conveys the rope of gum
material to the rotating drum and continuous chain

-_?‘

lo
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section. The rotating drum mechanism and continuous
chain mechanism work together in combination, each
having semi-circular die groove members which
together form a circular (cylindrical) die which
separates, shapes, and forma the gum pieces. A
seriea of cam-operated plunger members are positioned
in the drl:lm mechanism on opposite aides of the
cylindrical die groove members in order to help shape
and form the individual pieces of gum. The pieces of
gum are formed along only a relatively short porl:ioni
of the continuous chain mechanism and rotating drum
mechanism, thus reducing the cooling requirements of
the system. This also reduces heat build-up,
friction lossea, and the tendency of lubricating
materials to congeal.

The axial movement of the plunger membars
is also limited, thus reducing possible frictional
forces. The limited contact of the gum with the
moving members also minimizes the opportunities of
the gum pieces to stick to the machine members.

Tubular cooling members are positioned
around the rotating drum mechanism and ad]acent to
the continuous chain mechaniam in order to provide
cooling air as needed.” A stream of -air is also
utilized to help discharge formed gum pieces from the
die groove members. The semi-circular die groove
members on the chain member open up or expand to
allow easier removal of the formed gum pieces.

Rl
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With the present invention, less cooling is
necessary and only cooling air i1a needed, the use of
expensive nitrogen gas is unnecessary. The cooling
also can be regulated or balanced in order to reduce
the tendency for the formed gqum pieces to be retained
on the rotating drum mechanism. As a result, with
the preaent invention, liquid-filled pieces of gum
are formed in a faster and more efficient manner than
with known processes and systems.

Brief Description of the Drawings

FIGURE 1 schematically illustrates a
continuous center-filled gqum forming system in
accordance with the present invention;

FIGURE 1A is a crosa-sectional view of the
center-filled gum material shown in Figure 1, the
cross-section being taken along lines 1A-1A thexeof;

FIGURE 2 depicts a gum forming mechanism in
accordance with the present invention;;

FIGORE 3 is an enlarged view up of a
portion of the gum forming mechanism in accordance
with the present invention;
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FIGURE 4 illustrates another portion of the
gum forming mechanism in accordance with the present
invention;

FIGURE 5 is a cross-sectional view of the
gum forming mechanism shown in Figure 4, the croas-
section being taken along line 5-5  thereof;

FIGURE 6 is an enlarged view of a portion
of the cross-section shown in Figure 5, the portiorf
being deaignatéd by the numeral 6 in Figure S; '

FIGUREE 7 and 8 illustrate other portions
of the gum forming mechanism in accordance with the

present invention, including the cam grooves; and

FIGURES 9-12 illustrate the moving chain

" and grooved die forming members utilized with the gum

forming system in accordance with the present
invention.

Bast Kode(s) Yor Carrying Out The Invention
Figure 1 lhéws an extrusion machine 20 and
a gum forming mechanism 25. The extrusion machine 20
can be of any conventional type and includes a liquid
filling mechanism 22, The liquid filling wechanism
is utilized to insert a stream of liquid material in
the center of the gum 24 as it is being formed and
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extruded by the extrusion machine. Mechanismas to
center-£ill gum and other confectionary products are
known in the art and no further description is
required here.

As shown in Figure 1A, the gum material 24
is extruded in a continuous rope or strand having a
generally circular crosa-aection._ The gum material
24 includes an outer core or shell 26 of chewing gum
or bubble gum material and an inner core 28 of a
liquid or softer material. In this regard, centers
of liquid filled gum products are flavored and
typically have a liquid or a syrup-like consistency.

The rope of gum material 24 is conveyed to
the gum forming mechanism 25 in any standard manner,
such as by conveyor 30. Also, it is preferred that
the extrusion machine 20 be poaitioned adjacent to
the gum forming machins 25 as shown, although it can
be located at a substantial distance therefrom if
necessary (e.g. due to space considerations).

As shown in Figure 2, the gum forming
machine 25 comprises a gum transport section 32,
together with a plece-forming aection 34 consisting
of a rotating drum mechanism 40 and a continuous

chain mechanism 45 which' continuously form pieces of-

liquid-£filled gum 50.

The gum transport section includes a table
member 36 and a control panel 38. The table member
36 has a feeding mechaniam 42 positioned at one end
and a series of roller members 44A, 44B, 44C, 44D,
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and 44E positioned along the surface of the table,
The rope of gum material 24 is pulled onto the table
36 by powered rotating roller members 43 positioned
in the feeding mechaniam 42. The sets or pairs of
roller members 44A, 44B, 44C, and 44D assist in
transporting the gum rope 24 along tha top of the
table member 36. The final set of roller members 44E
at the end of section 32 are used to guide the rope
of gum material into the gum individual piece forming
section 34.

Aa shown in Figure 2, the rope of .gum
material i's preferably not stretched tightly along
the top of the table member 36. Instead, the rope of
gum material 1is conveyed along the transport eection
32 at a consistent speed and has a slackened section
24' prior to entering the piece forming section 34.

Preferably, the transport eection 32 is
kept at a reduced temperature in order to praveni: the
gum material from sticking to the roller members.
For this purpose, a housing member 47 (a/k/a “"cooling
tunnel”) 1is preferably positioned over the table
member 36 and cooled air is directed toward the
roller members from a source of cooled air 49. The
temperatura along the table member 3€ ‘inside the
housing member 47 is typically in the range from -
90°F to -100°F.

The gum forming mechanism 25 is positioned
on a series of supports and/or leg members, such as
members 27, 29, and 31, and also includes a cover or

'__- =2 ’S




6660830 86840709

10

15

20

25

-9 -

housing member 33 which is adapted to slide over and
enclose the rotating drum mechanism 40 and continuous
chain mechanism 45. The housing member 33 acts as a
cooling chamber to keep the gum material 24 and
operating mechaniems 40 and 45 at a low and
consistent temperature. Windowa 35 in the cover
member 33 can be provided to a.l]_.ow the operator to
visually inspect the piece forming operation.

Figures 4-8 illustrate the rotating drum
mechaniam 40 in more detail and illustrate ite
operation. The drum wechanism 40 has a circular
shape and ie positioned on a fixed shaft 54 which is
positioned in socket 51 in mechanism 25. Shaft 54
has a central axie 52. Socket 51 has an outer flanged
member S1A.

The drum mechanism 40 has basically two
sections, a first hollow circular drum member 56 and
a second hollow circular drum member S8. The first
drum member 56 is fixedly attached to the housing of
the gum forming mechanism 25, while the second drum
member 56 is attached through web supporting member
60 to hub sleeve member 61 which is rotationally
positioned on the shaft 54. The sleeve member 61 and
in turn the second drum member S8 are rotational
arourd ehaft 54 by gear member 59 which is connected
to a motor (not shown) in the mechanism 25, The gear
member 59 meshes with gear teeth 63 positioned on the
web supporting member 60.

: - [A
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An annular gap 57 is formed between the two
drum members 56 and 58. A plurality of die groove
members 62 are positioned around the circumference or
periphery of the web supporting member 60 and rotate
with it. The die members 62 are positioned in the
annular gap 57. . The die members 62 are positioned
and dimensioned to mate with gor:r:esponding sami -
circular die groove members 64 formed in the
continuous chain mechanism 45, as discussed in more
detail below.

A pluralicy of sets of plungerx mem‘bers- 66

and 68 are also connected to the web supporting
member 60 and the roracing drum member 58. The
plunger members 66, 68 have shaft members 66A and 68BA
and head members 70 and 71, respectively. The shaft
members 66A, 68A are positioned in openings in
support members 73A, 73B and 75A, 75B, respectively,
in the web member 60.

As shown in Figqures 4-6, the plurality of
semi-circular die groove members 62 are positcioned
around the circumference or periphery of the rotating

‘ drum 40. Preferably, ninety (90) die groove members
64 are provided. An identical number of sets or ]

pairs of plunger meuﬁer.s 66, 68 are prén;ided around
the circumference of the rotating drum mechanism 40.
Each die groove member 62 has a pair of plunger
members assoclated with it, one on each side thereof
and in axial alignment with it {and .:hus with each

other) .
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The plunger members 66, 68 are normally
bilased to their retracted positions, such as shown in
the upper half of Figure 5. The biasing forces are
supplied by spring members 69, although other
equivalent biasing mechanisms could be utilized. As
shown in Figure 6, the spring members 69 are
positioned between support members 73B and slide
block members 77A attached to ashaft members 66A and
between support members 75B and alide block members
77B attached to shaft member 68A. }

Plunger members 66 and 68, in turn, 'are'
activated by cam mechanisme 80 and 81 (as better
shown in Figures 6, 8, and 10) to their closed piece-
forming positions, as shown in the lower half of
Figure 5. When the plunger members are in their
closed positiona, a small gap 79 ls left between the
head members 70, 71, the gap being the same as the
final desired width of the pieces of formed qum. The
diamster of the head members 70, 71 of ths plunger
members 66, 68 are sized to fit precisely within the
circular cylindrical cavities formed by the two semi-

* circular die groove members 62 and 64. Also, as

shown in Figure 6, the faces 70A arid 71A of the head
members are preferably concave in shape in order to
form rounded sides on' the final formed pileces of gum
material S0. It is to be understood, of course, that
the faces 70A and 71A can have any chape and can
include, if desired, a product or company name OT

18
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logo which then becomes imprinted on the sides of the
pieces of gum 50.

The cam mechanisme 80, 81 have supporting
members 82 and 83, respectively, which in turn have
curved cam slots 84 amd 85, respectively. The cam
supporting mechanisms 82, 831 are fixed relative to
the mechanism housing 25 and do not rotate. Cam
follower members 86 and 87 are secured on the ends of
the plunger members 66 and 68, respectively, and are
positioned to fit within, and be activated by, the
curved cam slots 84 and 8S. c

The cam mechanisms 80, 81 move the plunger
members from their retracted positions to their
closed positions. The cam membera are positioned
only along the lower arcuate area 88 of the drum
mechanism 40, as shown in Figure 4. The plunger
members thus only come into contact with, and are
operated by, the cam mechanisms within the area 88.
Por the remainder of the rotation of the drum
mechanism, the plunger members arxe in their fully
retracted positions.

When the drum member 58 is rotated around
shaft member 54, the cam follower (roller) members
86, 87 enter the cam-alota 84, ‘85 duri:;g- the period
that the plunger members 66, 68 are positioned within
the arcuate area 88. The curved slots 84, 85 operate
the plunger members and move them from their
retracted to closed positions (preferably in the
manner shown in Figure 1¢).
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The continmuous chain mechanism 45 is shown
in more detail in Figures 4, 9, 11 and 12. The chain
mechanism 45 includes an endless chain member 100
which has a eeries of link members 102 connected
together by pivot pins 103. Each of the link members
102 has a pair of arcuate-shaped surfaces 104. One
of the arcuate-shaped surfaces on each link member
mates with a corresponding arcuate-shaped surface on
an adjacent link member to form die groove members
64. Thus, when the link members are in genul.l_:
horizontal alignment, as shown on the top and bottom
portions of the chain mechanism 45 in Figuregs 4, 9
and 11, two adjacent arcuate-shaped surfaces 104 form
each of the semi-circular die groove wmembers 64.
When the link wmembers 102 are traveling around the
curved ends 108 and 109 of the chain mechanism, the
die grcove members 64 "open up" as the links 102
separate from each other around pivot pins 103.

The rotating drum mechanism 40 and the
continuous chain mechanism 45 are positioned such
that paira of the semi-circular die groove members 62
and 64 coma together to form cylindrically shaped die
cavitiea 65 along a certain portion of the travel of

the gum material (within area 88). The ‘die cavities’

65 shape and form the individual pieces of gum
material 50.

Preferably, the outer ends or "tips®" 90 and
91 of the semi-circular die wemberas, 64 and 62,
respactively, meet or make contact in order to
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provide an effective mechanism for cutting and
geparating the rope of gum material 24 into
individual pieces. Also, preferably the ends 90 and
91 are chamfered in order to provide a minimal or
thin line contact between the die members for ease of
cutting the gum material.

A tensioning mechanism 94 is also provided
as part of the chain mechanism 45 in order to provide
appropriate tension in the chain member 100 so that
the die cavities 65 are formed efficiently and
precigely. The tensioning mechanism 94 can be of--any:
conventional type used to tension endless chain or
belt mechanisma and can be adjustable so that the
tension in the chain wmember 100 can be adjusted as
desired.

As shown in Fiqures 5-12, che rope of gum
material 24 is threaded through a chute member 110
and passed into the intersection between the drum
mechanism 40 and chain mechanism 45. (Thies is also
shown in Figure 3.) Thereafter, as the two semi-
circular die groove members 62 and 64 approach and
mate together, pillow members 50A are initially
formed and then the pillow members S0B are separated
from each other. At this point, the cam mechanisms
80 and 81 actuate the plunger members 66 and 68 and
move the plunger members longitudinally toward their
fully closed positions, compressing the individual
pieces of gum material into their final shape and
form 50 (emall cylindrically-shaped disks). In this

21
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regard, eeveral of the sets of plunger members are
held in their closed positions approximately along
area 118 of the chain mechanism in order to retain
the pieces of gum material in the compressed stages,
thereby "setting" the formed pleces of gum material
50 into their f.inal shapes. In this regard, a
combination of the preassure from the plunger members
and the coocled temperatures caused by the circulation
of cooling air {as explained below), sets and retains
the pieces of gum material S0 in their final shapes.

The pleces of gum material 50 are conveyed
by the chain mechanism 45 past the point where the
rotating drum mechanism and chain mechanism separate.
This is shown in particular in Figures 4 and 5 and
indicated by the reference numeral 130. At this
point, the arcuate-shaped eurface 104 of adjacent
link members 102 separate or "open up" the die groove
membezrs 64. Thia assists in the release of the
piecea of gum material 50 from the chain member 100.
In addition, a high pressure stream or jet of cooled

air 110 from nozzle 112 aids in removal of any pieces

' of gum material 50 which might satick to the die

groove members 62 in the rotating drum mechanism 40
as they proceed past the separation area 124. The
individual pieces of gum material S50 are then dropped
into a chute member 114 or other container and
conveyed for further processing and packaging.

It ie also possible to provide a jet or
stream of cooled air 111 from no.zzle 113 positioned
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inside the chain mechanism 45 and directed to the
release area for the pieces of gum material 50. This
is shown in phantom lines in Figure 4. The alr jet
111 could be provided from the same system which
provides the air stream 110.

In accordance with the present invention, a
series of arcuate tubular members 120, 121, 122, and
123 are positioned around the upper portion of the
rotating drum mechanism 40 (see Figures 2-4). The
tubular members 120-123 each have a plurality_ot}
small openingg in them facing the die groove unambe:':a=
62. Cooled air is circulated through the tubular
members 120-123 from conduits 120', 121°*, 122°', and
123', respectively, and directed toward the die
grooves to retain them in a ccooled condition. The
openings ino the cooling tubes are spaced
approximately 5-10 mm from the tips 91 of the die
groove members 62, and preferably about 7 umm.

In addition, tubular cooling members 124
and 125 are positioned adjacent the continuous chain
machanism 45 in order to provide cooling air to that
mechaniem. Series of small openings in the tubular
members 124 and 125 similarly allow cooling air to be
directed toward the s'em:l.-circulair: die groove members
64 in order to cool them. Cooled air is supplied to
the cooling members 124 and 125 through conduit 126.

Cooled air is generated and supplied to the
tubitlar members 120-123 and 124-125 in any

conventional manner, such as by a compressor 132.
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Preferably, the air is supplied at temperatures in
the range from -80°F to -100°F. Temperaturea in
these ranges can be supplied by conventional two-
stage refrigerated compressed air mechanisma. The
use of liquid nitrogen is not necessary. Also, the
alr is typically supplied at pressures of about 4-8
atmospheres (preferably 6 atmospheres) and at a rate
of approximately 200-250 cubic feet per minute.

With the present invention, it is only
necessary to cool a small portion of the die grooves.
of the rotating drum mechanism to prevent poss:l.'i:].e=
sticking of the gum material. In particular, as
shown in Figure 4, this consists of seactor or area
88. This ie the only portion in which the die groove
members and plunger members come into contact with
the gum material. As a result, the present invention
can be cooled sufficiently through the use of cooled
air rather than more costly liquid nitrogen.

Also, the cooling ailr is regulated with
respect to the amount of cooling provided on the two
gets of die groove members 62 and 64. Preferably,
the chain mechaniam is kept slightly higher in
temperature (10°-20°F) than the rotating drum
mechanism such that the formed pieces of gum material
50 will have a tendency to remain on the chain
mechanism as opposed to the rotating drum mechanism
when the two mechanisms separate. (The separation is
indicated by reference numeral 130 in Figures 4 and
9.) The temperature is increased by reducing the
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amount of air flow. This prevents pieces of formed
gum material 50 from sticking to the rotating drum
mechanism 40 as it proceeds past the separation point
130 and from traveling around the perimeter of the
drum mechanism and interfering with the formation of
additional gum piecea in subsequent rotations of the
drum mechanism. .

Also, it is possible to assist in retaining
the formed pieces of gum in the groove members 64 in
the chain mechanism rather than the groove members 62,
in the drum mechanism by providing the groove meml;ersg
64 with a rougher or more abrasive surface than
groove members 631.

Preferably, the die groove members €2 and
64 are each approximately 180°, or one-half the
cross-sectional circular shaped die-forming cavicy
65. This allows the formed pieces of gum material 50
to be ejected more easily when the two mechanisms
separate.

If there is any ice buildup on the chain
member 100 due to the cold cooling temperatures
utilized, an ice scraper 134 can be provided (see
Figures 4 and 9). ]

Also, in 'acc-:ordance' with the p':.'ee.ni:
invention, the plunger members 66 and 68 are easier
to lubricate. §Since the temperatures of the cooling
mediums needed to effectively operate the present
invention are not as low as with known processes,

difficulties experienced with the getting or gelling
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of- plunger lubrication (and thus problems with the
resulting heat build-up and friction forces) arxe not
as significant. For example, it is unnecessary to
heat the oll or other fluid utilized to lubricate the
movement of the plunger members. Oil provided to the
present mechanism 25 at room temperature is
sufficient. With increased and wmore effective
lubrication of the plunger members and other
gperating wechanisms, the inventive mechanism and
system is more durable and should have a longer life. ;

The plunger members also have a limited
path of travel, namely about 5-10 millimeters rather
than the 50-60 millimeters as expesrienced in some
prior art mechanisms. Thie means that friction
forxces which could build up due to movement of the
plungers would be significantly leas. This increases
the efficiency of the syatem and minimizes potential
breakdowns and stoppage of production for repairs.

With the present invention, it is
significant that the gum material has minimal contact
with the plunger members and die groove members. The
gum material only comeé into contact with the plunger
members and die grooves within the psactor area B8.
This minimizes the need for cooling air and minimizes
the possibility that the gum material will stick to
one of the moving or rotating mechanisws.

The present invention provides a more
efficient continuous manufacturing system for liquid
or center-filled gum. Pieces of liquid-filled gum

26




66080 86BSHTOS

10

15

z7

-20-

material are produced on a faster and more efficient
baasie than with known processes. 1In this regard, it
is anticipated that the capacity of the present
aystem will be approximately double over known
systeme and that the system can be utilized without
any additional labor expense. '

The improved efficiency ie due in part to
the ease of starting of the process, the reduction in
waste of gum material, the fact that jams are fewer
and easjer to clear, and the fact that the gum
material is in leas contact with the metal and moving
members.

. Also with the present invention, the gum
material seals arcound the liquid center in a better
manner. This provides a bhetter quality product with
fewer leaking pieces of gum. Also, this results in
fewer production shut-downe and less maintenance.

While particular embodimenta of the
invention have been shown and described, numerous
variations and alternate embodiments will occur to
those akilled in the art. Accordingly, it 1is

" intended that the invention be limited only in terms

of the appended claimg.

[2,
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What Is Claimad Is:

1. A aystem for continuously producing
pieces of liquid-filled gum material comprising:

a rotating drum mechanism;

a moving continuous chain mechanism; and

cooling means;

sald drum mechanism . having a first
plurality of semi-circular die groove members
posicionpd arowrkd its periphery, each of said die
groove members having a pair of plunger members
associated thérewith for entering said die groove
members and compressing pieces of gum material
positioned therein, and cam mechanisms for operating
said plunger members;

said chain mechanism having a second
plurality of eemi-circular die groove mambers
positioned thereon, one of said second plurality of
die groove members mating with one of said firat
plurality of die groove members to form circular die
cavities as said drum mechanism rotates adjacent said
moving continuous chain mechaniam;

said cam members only contacting and

activating said plunger wmembers when . gaid plunger
members are adjacent said chain .machaniam,-

said cooling means comprising means for
cooling said first and second plurality of die groove
membera with compressed air in order to minimize
sticking of the gqum materlial to said die groove
members. .

&:
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2. The system as set forth in claim 1
further comprising a wmeans for introducing gum
material into said first and second plurality of die
groove members.

3. The syastem as get forth in claim 2
wherein said means for introducing gum material
includes a plurality of roller members.

4. The aystem as eget forth in claim 11
vherein said cooling means comprises a pluralil:y— of
tubular members positioned adjacent said first and
second plurality of die groove members, wherein
cooled air is supplied through said tubular members
and directed toward said dies groove members.

5. The system as set forth in claim 4
wherein the cooling air from said tubular members is
regulated in order ta cool said first plurality of
die groove members at temperatures below said second
plurality of die groove members, wharein said pileces
of gum material will adhere less to sald first
plurality of die groove members than to said second
plurality of die groove members.

6. The system as set forth in claim 3
further comprising cooling means for cooling said
roller members.

A
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7. The system as set forth in claim 1
further comprising means for assisting in the removal
of pieces of formed gum material from said die groove
members, said means comprising a stream of air.

8. A method of continuously producing
piecea of liquid-filled gum waterial comprising the
steps of: .

supplying a rope of liquid filled gum
material to a cooling member;

cooling said gum material;

introducing said gum material into
cylindrically-shaped die cavities formed between a
rotating drum mechanism and a moving contimuous chain
mechanism;

cooling and forming said qum material into
separate pileces of sealed gum material in said die
cavities, said cooling being supplied by compressed
air through tubular members; '

compressing said separate pieces of gum
material in sald cavities into their final product
shapes; and

ejecting said separate pieces of gum

material from said cgvities.

9. The method as set forth in claim 8
wherein said step of compressing said separate pieces
of gum material includes moving sets of plunger
members toward each other in said die cavities.
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10. The method as set forth in claim 8
wherein said circular die cavities are formed from
semi-circular die groove membera on said drum
mechaniem and semi-circular die groove members on
said chain mechanism.

11. The method as set forth in claim 10
wherein said die groove members on said chain
mechanism comprise moveable arcuate wmembers which
separate to assist in said ejection of said separate

pieces of gum material from said cavities.

12. The method as set forth in claim 8
wherein said step of cooling said gum material
comprises directing cooling air on said drum
mechanism and said chain mechanism.

13. The method as set forth in claim 12
further comprising the step of cooling said drum
mechanism to a lower temperature than said chain

mechanism.

14. The method aa set forth in claim 8

wherein said step of ejecting said separate pieces of -

gum material includes’ opening said ‘circular die

cavities.

15. The method as set forth in claim 14
wherein said step of ejecting said separate pieces of
gum material includes directing a stream of air
against said separate piecesa-of gum material.
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16. An apparatus for continuously
producing pieces of liquid-filled gum material from a
rope of liquid-filled gum material comprising:

a rotating drum wechanism, said drum
mechanism comprising a first plurality of die groove
members positioned around the periphery of said drum
mechaniem, a plurality of plunger members positioned
adjacent said first plurality of die groove members,
and cam members for directing said plunger members
into said die groove members for compressing uic’;:
pleces of gum material; .

a continuous chain mechanism, said chain
mechanism comprising a second plurality of die groove
members; and

a plurality of cooling members;

said drum mechanism and sald chain
mechanism being positioned adjacent one another such
that said first plurality of die groove members and
said second plurality of die groove members mate to
form circular cylindrical die cavities;

said cooling members being poaitioned

adjacent said drum mechanism and said chain mechanism .

in order to direct cooling air toward said first and
second plurality of die groove members.

17. The apparatus as set forth in claim 16
further comprising a cooling member positioned
adjacent said drum mechanism and chain mechanism,

32
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wherein said rope of gum material is cooled and sized
prior to being inserted into sald die cavities.

18. The apparatus as set forth in claim 17
wherein said coeling and eizing member comprises a
table member with a plurality of roller members
positioned thereon and a cooling mechanism for
cooling said roller memberxs. )

19. The apparatus as set forth in claim 16
wherein said plunger members are provided in pairs,}
one each on each end of said firat plurality of die
groove members.

20. The apparatus as set forth in claim 19
wherein said plunger members are biased by a biased
member from entering said first pluralicty of die
groova members.

21. The apparatus as set forth in claim 16
wherein said cooling members comprise tubular members
positioned around portions of said drum mechaniems
and chain mechanisms, said tubular members each
having a plurality of small openinge for release of
the cooling air. R T o
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Abstract

Mechanisms and system for continuocusly
producing pieces of liquid-filled qum. A rope of gum
produced by an extrusion machine 1is cooled, aized,
and separated into individual pieces of gum. A
rotating drum mechanism and continuocus chain
mechanism having mating die groove members separate
the rope of gum material into individual pieces and
form the pieces into their final =size and shape.
Pairs of cam-operated plunger members positicned im
the rotating drum mechanism compress and form .Ehe'
piecea of qum material in the dies. Cooling air
supplied by tubular members positioned adjacent the
drum mechanism and chain mechanism keep the gum
material in a cooled condition for ease of
processing. Features assisting the separation of the
formed pieces of gum material £from the operating
machinery include regulation of balanced cooling,
blasts of cooling air, and releasable die groove
members.
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SISTEMA PARA PRODUCIR EN FORMA CONTINUA UNA GOMA

CON CENTRO RELLENO
Campo técnico

Un sistema para producir en forma continua una goma con el
centro relleno, particularmente pard producir en forma
continua trozos sellados individuales de goma 1llenos con

liquido a partir de una tira o cordén continuo.
Antecedentes de la invencién

La goma con centro liquido o rellena y otros productos de
confiteria son de una demanda popular en la actualidad. Estos
productos tienen una cobertura exterior sélida o dura y un
centro blando o liquido. La porcién externa de la cobertura
puede ser goma de mascar o chicle de cualquier tipo, mientras
que la porcidén del centro liquida puede ser un material con
sabor que tipicamente tiene una consistenclia similar a un

jarabe.

Existen numerosos mecanismos y sistemas conocidos en la
actualidad para producir gomas con relleno liquido y otros
productos de confiteria. Uno de estos sistemas se muestra,

por ejemplo, en la Patente de los Estados Unidos No.
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3.857.963, concedida a Graff et al. Aunque muchos de estos
mecanismos y procesos funcionan en forma satisfactoria vy
producen resultados aceptables, existe un nimero de cuestiones
mecanicas y de procesamiento que necesitan mejorar. En
particular, existe la necegidad de sistemas mAs rapidos y de
mayor volumen como también de sistemas que sean mas
eficientes, mas faciles de operar "y que tengan menos

desventajas mecanicas.

Una de las dificultades en el arte de la fabricacién de
gomas es el hecho de que los productos de goma son pegajosos y
tienen una tendencia a pegarse o adherirse a los moldes y a la
maquinaria de fabricacién. Por eso, se reconoce que los
mecanismos que producen goma necesitan ser operados con bajas
temperaturas,  como menos cien grados Farenheit (-100°F). En
estas temperaturas bajas, sin embargo, los costos de operacién
aumentan y 1la operacién de 1la maquinaria se torna mas
dificultosa. Por ejemplo, los aceites y las grasas pueden
congelarse en el interior de las masas no fluidas, reduciendo
de este modo la capacidad de lubricacién de los materiales y
causando un aumento de la friccidén de las partes que tienen
movimiento. Esto también produce una carga adicional de calor
en las partes que tietiett movimiento, lo que da como tesultado

una operacié4n menos eficient@ a alta velocidad.
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También es necesario con algunas operaciones de
fabricacién de goma a baja temperatura enfriar virtualmente la
maquina entera, incluyendo todas las partes rotativas. Este
hecho es particularmente cierto con los sistemas que utilizan
elementos rotativos en el tambor de produccién de la pieza,
donde los productos estan en contacto con los elementos del
tambor virtualmente con la totalidad de la circunferencia del
tambor. El enfriamiento en estos sistemas se reallza
normalmente por medio de nitrégeno liquido, con el fin de
suministrar las bajas temperaturas necesarias. El
enfriamiento de todas las partes del aparato con nitrégeno
liquido, sin embargo, causa un gasto adicional significativo,
como también dificultades adicionales de friccién y mecénicas

en el funcionamlento de la maquina.

Raesumen de la Invencién

Uno de los objetivos de la presente invencidén es
suministrar un mecanismo y un sistema mejorados para producir
productos de goma con el centro relleno. También es un
objetivo de 1la presente invencidén suministrar un sistema
mejorado para producir en forma continua trozos de goma con el
centro relleno a partir de una tira o corddtn de material de

goma. N
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Otro de los objetivos de 1la presente invencién es
suministrar un mecanismo contlinuc de fabricacién de goma y un
sistema en el cual se reduzca la necesidad de enfriar todos
los diversos componentes y también que no sea necesario
suministrar frio hasta él‘grado que se requeria en el arte
previo. Aln otro de los objetivos de la presente invencién es
suministrar un mecanismo y un sistema mejorados para
fabricacién de goma que produce productos de goma con el
centro relleno en una base mads réipida y eficiente y donde se

disminuyen las fuerzas de friccibén y de calor de fabricacién.

Estos y otros objetivos se alcanzan por medio del
mecanismo y sistema Unico e inventivo de acuerdo con 1la
presente invencién. El sistema incluye un mnecanismo de
extrusién y de formacién de goma con un tambor rotativo y un
elemento de cadena continua que produce trozos de goma con el
centro relleno en una base mas rapida, méds eficiente y menos

costosa.

El mecanismo que forma la goma incluye una tabla de
transporte y dimensiones que dirige la tira de material de
goma al tambor rotativo y la seccién de cadena continua. El
mecanismo del tambor rotativo y el mecanismo de cadena
continua trabajan Jjuntos en combinacién, cada uno posee

miembros de ranuras en hileras semi-circulares que 3juntas
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forman una hilera circular (cilindrica) que separa, da forma y
realiza los trozos de goma. Una serie de miembros de pistones
operados con leva estéan ubicados en el mecanismo del tambor en
los lados opuestos de: los miembros de ranuras en hilera para
ayudar a dar forma y reaiizgr los trozos individuales de goma.
Los trozos de goma son formados a lo largo solamente en una
porcién relativamente corta del mecanisrmo de cadena continuo y
del mecanismo de tambor rotativo, reduciendo de este modo los
requerimientos de enfriamiento del sistema. También reduce el
calor de fabricacibén, pérdidas de friccién y la tendencia de

congelamiento de los materiales de lubricacién.

El movimiento axial de los miembros de pistdén también es
limitado, reduciendo de este modo posibles fuerzas de
fricciém. El contacto limitado de la goma con los miembros
que tienen movimiento también reduce las oportunidades de los

trozos de goma de pegarse a 1los miembros de la magquina.

Los miembros de enfriamiento tubulares estén ubicados
alrededor del mecanismo rotativo del tambor y adyacentes al
mecanismo de cadena continua con el fin de suministrar aire
para enfrilar seglin sea necesario. Una corriente de aire
también se utiliza para ayudar en la descarga de los trozos de
goma formada desde los mieﬁbros de las ranuras en hilera.

Los miembros de ranura en hilera semicircular en el miembro de
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la cadena se abren o0 se expanden para permitir una facil

eliminacién de los trozos formados de goma.

Con la presente invencién, se necesita menos enfriamlento
y solamente se necesita aire para enfriar; el uso de gas
nitrégeno caro es innecesario. El enfriamiento también se
puede regular o balancear con el fin de reducir la tendencia
de los trozos de goma formada de ser retenidos en el mecanismo
del tambor rotativo. Como resultado, con 1la presente
invencién, los trozos de goma rellenos con liquido se forman
en un modo mas rapido y mas eficiente que con los procesos y

sistemas conocidos.

Breve Descripciédn de los Dibujos

La FIGURA 1 ilustra en forma esquemadtica un sistema de
formacién de goma con el centro relleno de acuerdo con la

presente invenciébn;

La FIGURA 1A es una vista de corte del material de goma
con relleno en el centro que se muestra en la Figura 1, el
corte se toma en forma longitudinal de las lineas 1lA-1A del

mismo;
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La FIGURA 2 muestra un mecanismo de formacién de goma de

acuerdo con la presente invencién;

La FIGURA 3 es una vista desde arriba aumentada de una
porcién del mecanismo de'fgrmacibn de goma de acuerdo con la

presente invencién;

La FIGURA 4 1ilustra otra porcién del mecanismo de

formacién de goma de acuerdo con la presente invencién;

La FIGURA 5 es una vista de corte del mecanismo de
formacién de goma que se muestra en la Figura 4, el corte se

toma en forma longitudinal de la linea 5-5 del mismo;

La FIGURA 6 es una vista aumentada de una porcién del
corte que se muestra en la Figura 5, la porcién estd designada

por el nimero 6 en la Figura 5;

Las FIGURAS 7 y B ilustran otras porciones del mecanismo
de formacién de goma de acuerdo con la presente invencién,

incluyendo ranuras con leva; y

Las FIGURAS 9-12 ilustran los miembros de cadena en

movimiento y de formacidén en hileras de ranura utilizados con
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el sistema de formacién de goma de acuerdo con la presente

invencidn.

El Mejor Modo de Realizar la Invencién

La Figura 1 muestra una maquina de extrusién 20 y un
mecanismo de formacién de goma 25. La mAquina de extrusién 20
puede ser de cualquier tipo convencional e incluye un
mecanismo de relleno de liquido 22. El mecanismo de llenado
liquido se utiliza para insertar una corriente de material
liquido en el centro de la goma 24 a medida que se forma y es
extruido por medio de la mAquina de extrusiédn. Los mecanismos
para goma con relleno en el centro y otros productos de
confiteria son conocidos en el arte, y aqui no se requiere

ninguna descripcidén adicicnal.

Comc se observa en la Figura 1A, el material de goma 24 es
extruido en una tira o corddn continuo que generalmente tiene
un corte circular. El material de goma 24 incluye un nicleo
exterior o recubrimiento 26 de material de goma de mascar o
chicle vy un centro interior 28 de un material liquido o méas
blando. Con respecto a esto, los centros de productos de goma
rellenos con liquidc son saborizados y normalmente tienen una

consistencia liquida o semejahte a un jarabe.
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La tira de material de goma 24 es transportada hacia el
mecanismo de formacién de goma 25 en cualquier modo estandar,
como por medio de un transportador 30. También, se prefiere
que la maquina de extrusién 20 esté ubicada en forma adyacente
a la maquina de formaciénide goma 25 como se observa, aunque
puede estar ubicada a cualquier distancia sustancial de ella
si es necesario (por ejemplo, debido~a consideraciones de

espacio).

Como se observa en la Figura 2, la mdquina de formacidn de
goma 25 comprende una seccidén de transporte 32, junto con una
seccién de formacién de un trozo 34 que consiste en un
mecanismo de tambor rotativo 40 y un mecanismo de cadena
continua 45 que continuamente forma trozos de goma con relleno

liquido 50.

La seccién de transporte de la goma incluye un miembro
mesa 36 y un panel de control 38. El miembro mesa 36 tiene
un mecanismo de alimentacién 42 ubicado en un extremo de una
serie de miembros de rodillo 44A, 44B, 44C, 44D Y 44E ubicados
a lo largo de la superficie de la mesa. La tira de material
de goma 24 es tirada sobre la mesa 36 por medio de los
miembros de rodillo rotativos de potencia 43 ubicados en el
mecanismo de alimentacién. ;os conjuntos o pares de miembros

de rodillo 44A, 44B, 44C, y 44D ayudan en el transporte de la
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tira de goma 24 a lo largoc de la parte superior del miembro
mesa 36. El conjunto final de miembros de rodillo 44E en el
final de la seccidtn 32 se usan para guiar la tira de material
de goma hacia el interior de la seccidn de formaciédn de trozos

individuales de goma 34. ' .

Como se observa en la Figura 2, Ia tira de material de
goma preferiblemente no estd estirada en forma muy tirante a
lo largo de la parte superior del miembro mesa 36. En su
lugar, la tira de material de goma es transportada a lo largo
de la seccidén de transporte 32 a una velocidad consistente y
tiene una seccidtn floja 24’ anterior al ingreso a la seccldn

de formacién del trozo 34.

Preferiblemente, la seccién de transporte 32 se mantiene a
temperatura reducida con el fin de evitar que el material de
goma sSe peque a los miembros de rodillo., Para este propdsito,
un miembro de gabinete 47 (a/k/a “tiGnel de enfriamlento”) esta
ubicado preferiblemente scbre el miembro mesa 36 y el aire
frio se dirige hacia los miembros de rodillo desde una fuente
de aire frio 49. La temperatura a lo largo del miembro mesa
36 dentro del miembro de gabinete 47 est4d normalmente en el

orden desde ~90°F hasta -100°F.
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El mecanismo que forma la goma 25 estd ubicado sobre una
serie de soportes y/o0 miembros pierna, como los miembros 27,
29 y 31, y también incluye una tapa o miembro de gabinete 33
que estd adaptado para deslizarse e incluir el mecanismo de
tambor rotativo 40 y el heganismo de cadena continua 45. El1
miembro de gabinete 33 actia como una camara de enfriamiento
para mantener el material de goma 24 y los mecanismos
operativos 40 y 45 a una temperatura baja y consistente. Las
ventanas 35 en el miembro de recubrimiento 33 pueden
suministrarse para permitir que el operador inspeccione

visualmente la operacién de formacibédn del trozo.

Las Fliguras 4-8 ilustran el mecanismo de tambor rotativo
40 en mds detalle e ilustran su funcionamiento. El mecanismo
de tambor 40-tiene una forma circular y estd ubicado en una
paleta fija 54 que estd ubicada en una base 51 en el mecanismo
25. La paleta 54 tiene un eje central 52. La base 51 tiene
un miembro exterior con forma de aleta 51A.

El mecanismo del tambor 40 tiene Dbéasicamente dos
secciones, un primer miembro de tambor con cavidad circular 56
¥ un segundo miembro de tambor con cavidad circular 58. El
primer miembro de tambor 56 estd unido en forma fija al
gabinete del mecanismo que forma la goma 25, mientras que el
segundo miembro de tambor 56 estd ubicado a través de un

miembro de sostén red 60 para sostener el miembro manga 61
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que estd ubicado en forma rotativa en la paleta 54. El
miembro manga 61 y por su parte el segundo miembro de tambor
58 son rotativos alrededor de la paleta 54 por medio de un
engranaje 59 que estd :conectado a un motor (no se muestra) en
el mecanismo 25. El engkaqaje 59 se engrana con los dientes
del engranaje 63 ubicados en el miembro de sostén red 60.

Un espacio anular 57 se forma entre los dos miembros de
tambores 56 y 58. Una pluralidad de miembros de ranuras en
hilera 62 estén ubicados alrededor de la circunferencia o la
periferia del miembro de soporte red 60 y rotan con el
mismo. Los miembros en hilera 62 estan ubicados en el espacio
anular 57, Los miembros en hilera 62 estdn ubicados vy
dimensionados para concordar con los correspondientes miembros
de ranura hilera semicirculares 64 formados en el mecanismo

de cadena continua 45, como se discutird mis abajo en detalle.

Una pluralidad de conjuntos de miembros de pistén 66 y 68
también estdn conectados al miembro de soporte red 60 y el
miembro de tambor rotativo 58. En la realizacién preferida,
se suministran ochenta y seis (86) pares de pistones. Los
miembros de pistdédn 66, 68 tienen miembros eje 66A y 68A y
miembros de cabeza 70 y 71, respectivamente. Los miembros

eje 66A y 68A est&n ubicados, en las aberturas de los miembros
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de soporte 73A, 73B y 75 A, 75B, respectivamente, en el

miembro red 60.

Como se observa -en las Figuras 4-6, la pluralidad de
miembros de ranura en hilera semicircular 62 estan ubicados
alrededor de la circunferencia o periferia del tambor rotatiwvo
40. Se suministra el mismo nimero de “miembros de ranura en
hilera 64 que corresponden al nimero de conjuntos o pares de
miembros de pistén 66, 68 que estdn ublcados alrededor de la
circunferencia del mecanismo de tambor rotativo 40. Cada
miembro de ranura en hilera 62 tiene un par de miembros de
pistén asociado con el, uno en cada lado del mismo y en

alineacién axial con el mismo (y por lo tanto entre si).

Los miembros de pistédn 66, 68 estian normalmente inclinados
hacia sus posiciones retraidas, como se observa en la mitad
superior de la Figura 5. Las fuerzas de inclinacién se
suministran por medio de miembros resortes 69, aunque se
podrian utilizar mecanismos equivalentes de inclinacién. Como
se observa en la Figura 6, los miembros resorte 69 estéan
ubicados entre los miembros de soporte 73B y los miembros del
bloque deslizable 77A unidos a los miembros de eje 66A y entre
los miembros de sostén 75B y los miembros de bloque deslizable

77B unidos al miembro de eje .6BA.
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Los miembros de pistébn 66 y 68, por su parte, estéan
activados por mecanismos de leva B0 y Bl (como se observa
mejor en lag Figuras 6, 8, y 10) en sus posiciones cerradas de
formacién de piezas, como se observa en la mitad inferior de
la Figura 5. Cuando los'm;embros de pistén se encuentran en
sus posiciones cerradas, un pequefio espacio 79 queda entre los
miembros de cabeza 70, 71, el espaclo es' el mismo que el ancho
final deseado de los trozos de goma formada. El didmetro de
los miembros de cabeza 70, 71 de los miembros de pistbén 66, 68
tienen un tamafio que les permite adaptarse en forma precisa
dentro de las cavidades cilindricas circulares formadas por
los dos miembros de ranura en hilera semicirculares 62 y 64.
También, como se observa en la Figura 6, las caras 70A y 71A
de los miembros de cabeza son preferiblemente de forma cédncava
para producir- lados redondeados en los trozos finales formados
de material de goma 50. Se debe entender, por supuesto, dque
las caras 70A y 71A pueden tener cualquier forma y pueden
incluir, si se desea, un nombre o logo de la compaflia o
producto que luego se imprime en los lados de los trozos de

goma 50.

Los mecanismos de leva 80, 81 tienen miembros de soporte
B2 y 83, respectivamente, que por su parte tienen ranuras de
leva curvas 84 y B85, respectivamente. Los mecanismos de

soporte de leva 82, B3 estadn fijos relativos al gabinete del
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mecanismo 25 y no rotan. Los miembros de segquimiento de leva
86 y B87 estan asegurados en los extremos de los miembros de
pistén 66 y 68, respectivamente, y estidn ubicados para
adaptase dentro, y ser activados por, las ranuras de leva

curvas B84 y 85.

Los mecanismos de leva 80, 81 mieven los miembros de
pistén desde sus posiciones retraidas hasta sus posiciones
cerradas. Los miembros de leva esté&n ubicados solamente en
forma longitudinal del &rea arqueada inferior 88 del mecanismo
del tambor 40, como se observa en la Figura 4. Los miembros
de pistén entonces solamente entran en contacto con, y son
operados por, los mecanismos de leva dentro del Area 88. Para
el resto de la rotacidén del mecanismo de tambor, los miembros
de tambor se encuentran en sus posiciones totalmente

retraidas.

Cuando el miembro de tambor 58 rota alrededor del miembro
eje 54, 1los miembros segquidores de 1leva (rodillo) 86, 87
ingresan en las ranuras de leva 84, 85 durante el periodo que
los miembros de pistén 66, 68 estédn ubicados dentro del A&rea
arqueada 88. Las ranuras curvas 84, 85 operan los miembros de
pistén y los mueven desde sus posiciones retraidas hacla sus
posiciones cerradas (preferib;emente en el modo que se observa

en la Figura 10).
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El mecanismo de cadena continua 45 se muestra en mas
detalle en las Figuras 4, 9, 11 y 12. El mecanismo de cadena
45 incluye un miembro de cadena sinfin 100 que tiene una serie
de miembros de unidén 102'cqnectados por ejes pivoteantes 103.
Cada uno de los miembros de unién 102 tiene un par de
superficies con forma arqueada 104. Una de las superficies
con forma arqueada en cada miembro de unidén se une con una
superficie con forma arqueada correspondiente en un miembro de
unié4n adyacente para producir los miembros de ranura en hilera
64. Por eso, cuando los miembros de unién estdn en alineacién
general horizontal, como se observa en las porciones superior
e inferior del mecanismo de cadena 45 de las Figquras 4, 9 y
11, dos superficies adyacentes con forma arqueada 104 de cada
miembro de ranura en hilera semicircular 64. Cuando los
membros de unién 102 viajan alrededor de los extremos curvos
108 y 109 del mecanismo de cadena, los miembros de ranura en
hilera 64 “se abren” a medida que las uniones 102 se separan

entre si alrededor de los ejes pivoteantes 103.

El mecanismo de tambor rotativo 40 y el mecanismo de
cadena continua 45 estdn ubicados de modo que los pares de los
miembros de ranura en hilera semicircular 62 y 64 se junten
para producir cavidades en hilera con forma cilindrica 65 a 1o

largo de una cierta porciédn del recorrido del material de goma
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(dentro del 4rea 88). Las cavidades en hilera 65 dan la forma

y realizan los trozos individuales del material de goma 50.

Preferiblemente, 2l0s extremos exteriores o “puntas” 90 y
91 de 1los miembros en hilera semicirculares 64 y 62,
respectivamente, se encuentran o hacen contacto para
suministrar un mecanismo efectivo para cortar y separar la
tira de material de goma 24 en trozos individuales. Ademéas,
preferiblemente los extremos 90 y 91 estan biselados para
suministrar un contacto 1lineal fino o mnminimo entre 1los
miembros en hilera para facilitar el corte del material de

goma.

También se suministra un mecanismo de tensién 94 como
parte del mecanismo de cadena 45 para suministrar una tensién
apropiada en el miembro de cadena 100 de modo que las
cavidades en hilera 65 se formen en forma eficiente y precisa.
El mecanismo de tensién 94 puede ser de cualquier tipo
convencional usade para tensidén de cadena sinfin o mecanismos
de correa y puede ser ajustable de modo que la tensidn en el

miembro de la cadena 100 pueda ser ajustada sequin se desee.

Como se observa en las Figquras 9-12, la tira de material
de goma 24 es trenzada a trq&és de un miembro de admisién 110

y pasa hacia la interseccién entre el mecanismo de tambor 40 y
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el mecanismo de cadena 45. (Esto también se observa en la
Figura 3). De alli en adelante, a medida que los dos miembros
de ranura en hilera semicircular 62 y 64 se aproximan § se
unen, los miembros rodilloe S0A son formados inicialmente vy
luego los miembros de rodlllo 50B son separados unos de otros.
En este momento, los mecanismos de Jleva 80 y 81 hacen
funcionar los miembros de pistén 66 y 68 y mueven los miembros
de pistdén en forma longitudinal hacia sus posiciones
totalmente cerradas, comprimiendo los trozos individuales de
material de goma hacla su forma y produccién final 50
(pequefios discos con forma cilindrica). Con respecto a esto,
muchos de los pares de miembros de pistédn son sostenidos en
sus posiciones cerradas aproximadamente en la totalidad del
drea 118 del mecanismo de cadena para retener los trozos de
material de goma en las etapas de compresién, de este modo
“moldeando” los trozos formados de material de goma 50 en sus
formas finales. Con respecto a esto, una combinacién de la
presién de los miembros de pistén y las temperaturas de
enfriamiento causadas por la circulacién de aire frio (como se
explicara mas abajo), forma y retiene los trozos de material

de goma 50 en sus formas finales.

Los trozos de material de goma 50 son transportados por
medio del mecanismo de cadena., 45 pasando el punto en el que el

mecanismo de tambor rotativo y el mecanismo de cadena se
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separan. Esto se muestra en particular en las Figuras 4 v S5 y
se indica con el numero de referencia 130. En este momento,
la superficie con forma arqueada 104 de los miembros de unién
adyacentes 102 separan o se “abren” los miembros de ranura en
hileras 64. Esto ayuda' en la liberacidén de los trozos de
material de goma 50 del miembro de cadena 100. Ademas, una
corriente de alta presién o chorro de" aire frio 100 de 1la
tobera 112 ayuda en la eliminacidén de todos los trozos del
material de goma 50 que pudieran pegarse a los miembros de
ranura en hilera 62 en el mecanismo de tambor rotativo 40 a
medida que avanzan pasando el &rea de separacién 130. Los
trozos individuales de material de goma 50 son arrojados
entonces en un miembro de admisién 114 u otro recipiente y son

transportados para un procesamiento adicional y envasado.

También es posible suministrar un chorro o corriente de
aire frio 111 de la tobera 113 ubicada dentro del mecanismo de
cadena 45 y dirigido hacia el Area de liberacién para 1los
trozos de materlal de goma 50. Esto se observa en las lineas
punteadas de la Figura 4. El chorro de aire 111 podria
suministrarse con el mismo sistema que suministra la corriente

de aire 110.

De acuerdo con la presente invencién, una serie de

niembros tubulares arqueados 120, 121, 122, y 123 estén
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ubicados alrededor de la porcidén superior del mecanismo de
tambor rotativo 40 (ver Figuras 2-4). Los miembros tubulares
120-123 tienen cada uno una pluralidad de pequeflas aberturas
en ellos que enfrentanm los miembros con ranuras en hilera 62.
El aire frio circula a tiavés de los miembros tubulares 120-
123 desde los conductos 1207, 121/, 1227 y 123/,
respectivamente, y se dirigen hacia las ranuras en hilera para
retenerlos en una condicién fria. Las aberturas en los tubos
de enfriamiento estdn separados aproximadamente 5-10 mm de las
puntas 91 de los miembros de ranura en hileras 62, y

preferiblemente aproximadamente 7 mm.

Ademéds, los miembros tubulares de enfriamiento 124 y 125
estan ubicados en forma adyacente al mecanismo de cadena
continua 45 con el fin de suministrar aire frio al mecanismo.
Series de pequeilas aberturas en los miembros tubulares 124 y
125 permiten de un modo similar que el aire de refrigeracién
se dirija hacia los miembros de ranura en hileras
semicirculares 64 con el fin de enfriarlos. El aire frio es
enviado a los miembros de enfriamiento 124 y 125 a través del

conducto 126.

El aire frio es generado y suministrado a los miembros
tubulares 120-123 y 124-125 ée cualquier manera convencional,

como por medio de un compresor 132. Preferiblemente, el aire
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es suministrado a temperaturas en el orden de -80°F hasta -
100°F, Las temperaturas en este orden pueden ser
suministradas por mecanismos de aire comprimido refrigerado de
dos etapas convencionales. El uso de nitrégeno liquido no es
necesario, aunque si se 'deaea se podria utilizar nitrégeno.
Ademas, el alre es normalmente suministrado a presiones de
aproximadamente 4-8 atmédésferas (preferiblemente 6 atmébésferas)
y a una velocidad de aproximadamente 200-250 pies cibicos por

minuto.

Con la presente invencién, solamente es necesario enfriar
una pequefla porcién de las ranuras en hilera del mecanismo de
tambor rotativo para evitar un posible pegoteo del material de
goma. En particular, como se observa en la Figura 4, este
consiste en un sector o 4rea 88. Es la tUnica porcidén en la
cual los miembros de ranura en hilera y los miembros de pistén
entran en contacto con el material de goma. Como resultado,
la presente invencién puede ser enfriada lo suficiente por
medio del uso de aire frio en lugar de nitrégeno liquido, que

es mas costoso.

Ademés, el aire para enfriamiento es regulado con respecto
a la cantidad de enfriamiento suministrada en 1los dos
conjuntos de nmiembros de s ranura en hilera 62 y 64,

Preferiblemente, el mecanismo de cadena se mantiene levemente
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superior en temperatura (10°F - 20°C) que el mecanismo de
tambor rotativo de modo tal que 1los trozos formados de
material de goma 50 tendrin una tendencia a permanecer en el
mecanismo de cadena opuesto al mecanismo de tambor rotativo
cuando los dos mecanismés‘ se separan. (La separacidén se
indica con el nimero de referencia 130 en las Figuras 4 y 9).
La temperatura aumenta por medioc de la Yeduccidén del flujo de
aire. Esto evita que los trozos formados de material de goma
50 se peguen al mecanismo de tambor rotativo 40 a medida que
procede a pasar el punto de separacién 130 y de viajar
alrededor del perimetro del mecanismoc del tambor e interferir
con la formacién de trozos de goma adicionales en las

rotaciones subsiguientes del mecanismo de tambor.

Ademds, es posible asistir en la retencién de las piezas
formadas de goma en los miembros de ranura 64 en el mecanismo
de cadena en lugar de en los miembros de ranura 62 en el
mecanismo de tambor, suministrando a los miembros de ranura 64
una superficie mis Aspera o més abrasiva que los miembros de

ranura 62.

Preferiblemente, los miembros de ranura en hilera 62 y 64
son aproximadamente de 180°, o una mitad de la cavidad de

corte con forma circular que forma las hileras 65. Esto
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pérmite que los trozos formados de material de goma 50 sean

eyectados mas facilmente cuando los dos mecanismos se separan.

Si hay cualquier formacién de hielo en el miembro de
cadena 100 debido a las bajas temperaturas de enfriamiento
utilizadas, puede suministrarse un barredor de hielo 134 (ver

Figuras 4 y 9). N

Ademés, de acuerdo con la presente invencién, los miembros
de pistédn 66 y 68 son mas faciles de lubricar. Dado que las
temperaturas de los medios de enfriamiento necesarios para
operar efectivamente la presente invencié4n no son tan bajos
como con los procesos conocidos, las dificultades
experimentadas con 1la regulacién o gelificacién de 1la
lubricacié4n del pisté4n (por eso los problemas con la formacién
de calor y las fuerzas de friccién resultantes) no son tan
significativas. Por ejemplo, no es necesario calentar el
aceite u otro fluido utilizado para lubricar el movimiento de
los miembros de pistén. El aceite suministrado para el
presente mecanismo 25 a temperatura ambiente es suficiente.
Con una mayor y efectiva lubricacién de los miembros de pistén
y otros mecanismos de operacidén, el mecanismo y sistema de la

invencidn es mas durable y debe tener una vida mds prolongada.
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Los miembros de pistén también tienen una via de viaje
limitada, es decir aproximadamente 5-10 milimetros en lugar de
los 50-60 milimetros que se experimentan en los mecanismos del
arte previo. Esto significa que las fuerzas de friccién que
podrian producirse debido'aL movimiento de los pistones serian
significativamente menores. Esto aumenta la eficiencia del
sistema y reduce potenclales averias e interrupciones de la

produccién para reparaciédn.

Con la presente invencién, es significativo que el
material de goma tiene contacto minimo con los miembros de
pistén y los miembros de ranura en hilera. El materlal de
goma solamente entra en contacto con los miembros de plstén y
las ranuras en hilera dentro del &rea de sector 88, Esto
reduce la necesidad de aire para refrigeracién y reduce la
posibilidad de que el material de goma se peque a uno de los

mecanismos rotativos o en movimiento.

La presente invencidén suministra un sistema de fabricacién
continua mas eficiente para goma con centro relleno o liquido.
Los trozos de material de goma con relleno liquido se producen
en una base mas rapida y mas eficiente que con algunos
procesos. Con respecto a esto, se anticipa que la capacidad

del presente sistema seréa de{aproximadamente el doble que con
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los sistemas conocidos y que el sistema puede ser utilizado

sin ningin costo de trabajo adicional.

La eficiencia mejorada se debe en parte a la facilidad de
comienzo del proceso, la i:educcibn del desperdicio de material
de goma, el hecho de que los Atascos son menores y mas faclles
de limpiar, y el hecho de que el material de goma estd menos

en contacto con el metal y los miembros que tienen movimiento.

AdemAs con la presente invenciétn, el material de goma
sella alrededor el centro ligquidec de un modo mejor. Esto
suministra un producto de mejor calidad con menos trozos de
goma que filtran. Ademés, esto resulta en una menor averla en

la produccién y menos mantenimiento.

Mientras que las realizaciones preferidas de la invencién
han sido presentadas y descriptas, ocurrirdn numerosas
variaciones y realizaciones alternativas para aquellos que
tienen experiencia en el arte. De acuerdo con esto, se
intenta que la invencién esté limitada solamente en términos

de las reivindicaciones que se adjuntan.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema para producir en forma continua trozos de
material de- goma lleno con liquido caracterizado
porque comprendé:\
un mecanismo de tambor rotativo;
un mecanismo de cadena de movimiento continuo; y
medios de enfriamiento;
dicho mecanismo de tambor tiene una primera

pluralidad de miembros de ranura en hilera semicirculares

ubicados alrededor de su periferia, cada uno de dichos
miembros de ranura en hilera tienen un par de miembros de
pistédn asociados con ellos para ingresar en dichos
miembros de ranura en hilera y comprimir los trozos de
material -de goma ubicados en ellos, y mecanismos de leva
para operar dichos miembros de pistén;

dicho mecanismo de cadena tiene una segunda
pluralidad de miembros de ranura en hilera semicircular
ubicada en él, una de dicha segunda pluralidad de dichos
miembros de ranura .en hileras sSe unen a uno de dicha
primera pluralidad de miembros de ranura en hilera para
producir cavidades circulares en hilera y dicho mecanismo
de tambor rota en forma adyacente a dicho mecanismo de

cadena de movimiento continuo;
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dichos miembros de leva solamente hacen contacto y
activan dichos miembros de pisté4n cuando dichos miembros
de pistdn estidn adyacentes a dicho mecanismo de cadena;

dicho medio de enfriamiento comprende un medio para
enfriar dicha primera y sequnda pluralidad de miembros de
ranura en hilera con aire comprimido para reducir el
pegoteo del material de goma a dicllos miembros de ranura

en hilera.

2. El sistema que se describe en la reivindicacién 1
caracterizado porque ademas comprende un medio para
introducir un material de goma en dicha primera y

segunda pluralidad de miembros de ranura en hilera.

3. El ‘sistema que se describe en la reivindicacién 2
caracterizado porque dicho medio para introducir el
material de goma incluye una pluralidad de miembros

de rodillo.

4. El sistema que se describe en la reivindicacién 1
caracterizado porque dicho medio de enfriamiento
comprende una pluralidad de miembros tubulares
ubicados adyacentes a dicha primera y segunda
pluralidad de miembf:‘os de ranura en hilera, donde el

aire frio es suministrado a través de dichos miembros
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tubulares y dirigido hacia dichos miembros de ranura

en hilera.

El sistema que se describe en la reivindicacién 4
caracterizado porque el aire de enfriamiento de
dichos miembros tubulares es regulado para enfriar
dicha primera pluralidad de miembros de ranura en
hilera a temperaturas inferiores a dicha sequnda
pluralidad de miembros de ranura en hilera, donde
dichos trozos de material de goma se adheriran menos
a dicha primera pluralidad de miembros de ranura en
hilera que a dicha pluralidad de miembros de ranura

en hilera.

El 'sistema que se describe en la reivindicacién 3
caracterizado porque ademads comprende un medio de

enfriamiento para enfriar dichos miembros de rodillo.

El sistema que se describe en la reivindicacién 1
caracterizado porque ademé&s comprende un medio para
ayudar en la eliminacién de los trozos de material de
goma formado de dichos miembros de ranura en hilera,

dicho medio comprende una corriente de aire.
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8. Un método para producir en "forma continua trozos de
material de goma lleno liquido caracterizado porque
comprende los pasos de:
suministrar una tira de material de goma relleno con
liquido a un miembro Hekenfriamiento;
enfriar dicho material de goma;
introducir dicho material de "goma en cavidades en
hilera con forma cilindrica formadas entre un mecanismo de
tambor rotativo y un mecanismo de cadena de movimiento
continuo;

enfriar y producir dicho material de goma en trozos
separados de material de goma sellado en dichas cavidades
en hilera, dicho enfriamiento se suministra por aire
comprimido a través de miembros tubulares;

comprimir dichos trozos separados de materlial de goma

en dichas cavidades en sus formas de producto final; y
eyectar dichos trozos separados de material de goma

de dichas cavidades.

9. El sistema que se describe en la reivindicacién 8
caracterizado porque dicho paso de comprimir dichos
trozos separados de material de goma incluye mover
conjuntos de miembros de pistén hacia los otros en

dichas cavidades en.hilera.
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El sistema que se describe en la reivindicacién 8
caracterizado porque dichas cavidades circulares en
hilera estan formadas por miembros de ranuras en
hileras semicirculares sobre dicho mecanismo de
tambor y  miembros de ranuras en hileras
semicirculares en dicho mecanismo de cadena.

El sistema que se describe en la reivindicacién 10
caracterizado porque dichos miembros de ranura en
hilera en dicho mecanismo de cadena comprenden
miembros arqueados movibles que se separan para
ayudar en dicha eyeccién de dichos trozos separados

de material de goma de dichas cavidades.

El sistema que se describe en la reivindicacién 8
caracterizado porque dicho paso de enfriar dicho
material de goma comprende dirigir aire de
enfriamiento sobre dicho mecanismo de tambor y dicho

mecanismo de cadena.

El sistema que se describe en la reilvindicaciédn 12
caracterizado porque ademds comprende el paso de
enfriar dicho mecanismo de tambor hasta una

temperatura inferior que dicho mecanismo de cadena.
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El sistema gque se describe en la reivindicacién 8
caracterizado porque dicho paso de eyectar dichos
trozos separados de material de goma incluye la
abertura de dichas cavidades circulares en hilera.

El sistema que se describe en la reivindicacién 14
caracterizado porque dicho paso de eyectar dichos
trozos separados de material de goma incluye dirigir
una corriente de aire contra dichos trozos separados

de material de goma.

Un aparato para producir en forma continua trozos de
material de goma llenos con liquido a partir de una
tira de material de goma 1llenos con liquido
caracterizado porque comprende:

un mecanismo de tambor rotativo, dicho mecanismo de

tambor rotativo comprende una primera pluralidad de

miembros de ranura en hilera ubicados alrededor de 1la

perlferia de dicho mecanismo de tambor, una pluralidad de

miembros de pisté4n ublcados adyacentes a dicha primera

pluralidad de miembros de ranura en hilera y miembros de

leva para dirigir dichos miembros de pistdén hacia el

interior de dichos miembros de ranura en hilera para

comprimir dichos trozos de material de goma;
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un mecanismo de cadena continua, dicho mecanismo de
cadena continua comprende una sequnda pluralidad de
miembros de ranura en hilera; y

una pluralidad de miembros de enfriamiento;

dicho mecanismo de tambor y dicho mecanismo de cadena
estdn ubicados adyacentes entre si de modo tal que dicha
primera pluralidad de miembros de ranura en hilera y dicha
segunda pluralidad de miembros de ranura en hilera se unen
para producir cavidades cilindricas en hileras circulares;

dichos miembros de enfriamiento estdn ubicados
adyacentes a dicho mecanismo de tambor y dicho mecanismo
de cadena para dirigir el aire de enfriamiento hacia dicha

primera y sequnda pluralidad de miembros de ranura.

17. El1 aparato que se describe en la reivindicacién 16,
caracterizado porgue ademds comprende un miembro de
enfriamiento ubicado adyacente a dicho mecanismo de
tambor y dicho mecanismo de cadena, donde dicha tira
de material de goma se enfria y se le da forma antes

de ser insertado en dichas cavidades de hillera.

18. El1 aparato que se describe en la reivindicacién 17,
caracterizado porque dicho miembro de suministro de
forma y enfriamiento comprende un miembro tabla con

una pluralidad de miembros de rodillo ubicados en el



19,

20.

21.

N &

mismo y un mecanismo de enfriamiento para enfriar

e

dichos miembros de rodillo.

El aparato que se describe en la reivindicacién 16,
caracterizado porque dichos miembros de pistén estan
suministrados en pares, uno en cada extremo de dicha

pluralidad de miembros de ranura en hilera.

El aparato que se describe en la reivindicacién 19,
caracterizado porque dichos miembros de pistén estan
inclinados por medio de un miembro inclinado desde el
ingreso de dicha primera pluralidad de miembros de

ranura en hilera.

El aparato que se describe en la reivindicacién 16,
caracterizado porgue dichos miembros de enfriamiento
comprenden miembros tubulares ubicados alrededor de
las porciones de dichos mecanismos de tambor vy
mecanismos de cadena, dichos miembros tubulares
tienen cada uno una pluralidad de pequefias aberturas

para liberacién de aire de enfriamiento.

o
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Mecanismos Yy sistema para producir en forma continua
trozos de goma llenos con liquido. Se enfria, se da forma
Y se separa en trozos 1nd{v1duales de goma una tira de goma
producida por una maquina de extrus:ién. Un mecanismo de
tambor rotativo y un mecanismo de g¢adena continua gque
tienen miembros de ranura en hilera concordantes separan la
tira de material de goma en trozeos individuales y forman
los trozos en su forma y tamafio final. Pares de miembros
de pisté4n operados por leva ubicados en el mecanismo de
tambor rotativo comprimen y forman los trozos de material
de goma en las hileras. El aire de enfriamiento
suministrado por medico de miembros tubulares ubicados
adyacentes al mecanismo de tambor y el mecanisme de cadena
mantienen el material de goma en una condicidén de frio para
facilitar el procesamiento. Las caracteristicas que ayudan
a la separacidn de los trozos formados de material de goma
de la mAquina de operaciédn 1incluyen la regulacidén de un
enfriamiento balanceado, chorros de aire de enfriamiento, y
miembros de ranura en hilera que pueden liberarse.-————=-—-
ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA al castellano del documento
original de su referencia, redactado en idioma 1nglés, que
he tenidec a la vista y al cual me remito, en Buenos Alres,

a los cuatro dias del mes de Jjulio de del afio dos mil.——---
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SISTEMA PARA PI‘K)DUCIR EN FORMA CONTINUA UNA GOMA

CON CENTRO RELLENO

Campo técnico

Un sistema para producir en forma continua una goma con el
centro relleno, particularmente para producir en forma
continua trozos sellados individuales de goma 1llenos con

liquido a partir de una tira o corddén continuo.

Antecedentes de la invencién
' La goma con centro liquido o rellena y otros productos de
confiteria son de una demanda popular en la actualidad. Estos
productos tienen una cobertura exterior sélida o dura y un
centro blando o liquido. La porcidédn externa de la cobertura
puede ser goma de mascar o0 chicle de cualquier tipo, mientras

que la porcidn del centro liquida puede ser un material con

sabor que tipicamente tiene una consistencia similar a un

b

Jarabe.

Existen numerosoe mecanismos y sistemas conoclidos en la
actualidad para producir gomas con relleno liquido y otros
productos de confiteria. Uno de estos sistemas se muestra,

por ejemplo, en la Patente de los Estados Unidos No.

—
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3.857.963, concedida a Graff et al. Aunque muchos de estos

mecanismos Yy procesos funcionan en forma satisfactoria y '

producen resultados aceptables, existe un ndmero de cuestiones
mecénicas y de procesamiento que necesitan mejorar. En
particular, existe la necesidad de sistemas mas répidos y de
mayor volumen como también de sistemas gque sean mas
eficientes, mis faclles de operar y que tengan nenos

desventajas mecénicas.

Una de las dificultades en el arte de la fabricacién de
gomas es el hecho de que los productos de goma son pegajosos Yy
tienen una tendencia a pegarse o adherirse a los moldes y a la
midquinaria de fabricacaén. Por eso, s8e reconoce gque los
mecanlismos que producen goma necesltan ser operados con bajas
temperaturas, como menos cien grados Farenheat (-100°F). En
eatas temperaturas bajas, sin embargo, los costos de operacién
aumentan y la operacién de la maquinaria se torna mis
dificultos;; Por ejemplo, los aceltes y las grasas pueden
congelarse en el interior de las masas no fluidas, reduciendo
de este modo la capadi&ad de lubricacién de los materiales y
causando un aumento de la friccidén de las partes que tienen
movimiento. Esto también produce una carga adicional de calor
en las partes que tiefletti movimiento, lo que da como resultado

una operacién menocd eficiente a alta velocidad.
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También es necesarlo con algunas operacliones de
fabricacién de goma a baja temperatura enfriar virtualmente la
midquina entera, incluyendo todas las partes rotativas. Este
hecho es particularmente clerto con los sistemas que utlilizan
elementos rotativos en el tambor de produc;ibn de la pleza,

donde los productos estédn en contacto con los elementos del :
tambor virtualmente con la totalidad de la circunferencia del
tambor. El enfriamiento en estos sistemas se reallza
normalmente por medio de nitrégeno liquido, con el fin de
suministrar las bajas temperaturas necesarias. El
enfriamliento de todas las partes del aparato con nitrégeno
liquido, sin embargo, causa un gasto adiclonal significativo,

cémo también dificultades adicionales de friccién y macanlca;

en el funcionamiento de la mAquina.

Resumen de la Invencién
Uno &e los objetivos de 1la presente invencién es
suministrar un mecanismo y un sistema mejorados para producir
productos de goma con‘ el centro relleno. También es un
objetivo de 1la presente invencién suministrar un sistema
mejorado para producir en forma continua trozos de goma con el

centro relleno a partir de una tira o cordén de material de

goma,
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Otro de los ob"‘jetivos de 1la presente invencién es
suministrar un mecanismo continuo de fabricacién de goma ¥y un
Sfl.atema en.el cual se reduzca la necesidad de enfriar todos
los diversos componentes y también que no sea necesario
suministrar frio hasta el grado que se requeria en el arte
previo., Aln otro de los objetivos de la presente invencidén es

suministrar un mecanismo Yy un @eistema mejorados para

fabricaciétn de goma que produce productos de goma con el

centro relleno en una base mis rapida y eficiente y donde se

disminuyen las fuerzas de friccién y de calor de fabricacién.

Estos y otros objetivos se alcanzan por lmedio- del
mécanismo y slstema inico e inventivo de acuerdo coh la
presente invencidn. El sistema incluye un mecanismo de
extrusién y de formacién &é goma con un tambor rotativo y un
elemento de cadena continua que produce trozos de goma con el
centro relleno en una base miAs répida, m&s eficiente y menos

n

costosa. ~

. »
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El mecanismo que ‘forma la goma incluye una tabla de o

transporte y dimensiones que dirige la tira de material de
goma al tambor rotativo y la secclién de cadena continua. El

mecanismo del tambor rotativo y el mecanismo de cadena

continua trabajan juntos en combinacién, cada uno posee °

miembros de ranuras en hileras semi-circulares que juntas
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forman una hilera ciréular (cilindrica) que separa, da forma y‘_
realiza los trozos de goma. Una serie de miembros de pistonesr
operados con leva estan ubicados en el mecanismo del tanpor en .
los lados opuestos de los miembros de ranuras en hilera para °
ayudar a dar forma y realizar los trozos individuales de goma.
Loa trozos de goma son formados a lo largo solamente en una
porcidn relativamente_corta del mecanismo de cédena continuo 9_
del mecanismo de tambor rotativo, reduciendo de este modo los
requerimientos de enfriamiento del sistema. Tamblén reduce el .
calor de fabricacién, pérdidas de friccién y la tendencia de

congelamiento de los materiales de lubricacién.

" El movimiento axial de los miembros de pistén también es
limitado, reduciendo de este modo posibles fuerzas de
friccibén. El contacto limitado de la goma con los miembros
que tienen movimiento también reduce las oportunidades de las

Frozos de goma de pegarse a los miembros de la méquina.

L]

Los miembros de enfriamiento tubulares estan ubicados
alrededor del mecanisin:; rotativo del tambor Y adyacentes al.'.
mecanismo de cadena continua con el fin de suministrar aire
para enfriar segin sea necesario. Una corriente de aire
también se utiliza para ayudar en la descarga de los trozos de
goma formada deéde los miembros de las ranuras en hilera.

Los miembros de ranura en hilera semicircular en el miembro de
{
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la cadena se abren o= se expanden para permitir una féacil

eliminacién de los trozos formados de goma.

Con la presente invencién, se necesita menos enfriamiento
y solamente se necesita aire para enfriar; el uso de gas
nitrégeno caro es innecesario. El enfriamiento también se
puede regular o balancear con el fin de reducir la tendencié
de los trozos de goma formada de ser retenidos en el mecanismo
del tambof rotativo. Como resultado, c¢on Jla presente
invencién, los trozos de goma rellenos con liquido se forman
en un modo mas rapido y mas eficiente que con los procesos y

sistemas conocidos.

Breve Descoripcién de los Dibujos

La FIGURA 1 ilustra en forma esquemitica un sistema de
formacién de goma con el centro relleno de acuerdo con la

presente invencién;
La FIGURA 1A es una vista de corte del material de gomé
con relleno en el centro que se muestra en la Figura 1, el

corte se toma en forma longitudinal de las lineas 1A-1A del

mismo;
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La FIGURA 2 muest}a un mecanismo de formacién de goma de

acuerdo con la presente invencién;

La FIGURA 3 es una vista desde arriba aumentada de una
porcién del mecanismo de formacién de goma de acuerdo con la

presente invencién;

La FIGURA 4 1lustra otra porcién del mecanismo de

formaclién de goma de acuerdo con la presente invencidn;

La FIGURA 5 es una vista ae corte del mecanismo de
formacién de goma que se muestra en la Figura 4; el corte se

to@a en forma longitudinal de la linea 5-5 del mismo;

La FIGURA 6 es una vista aumentada de una porclién del
corte que se muestra en la Figura 5, la porcién estd designada

por el nimeroc 6 en la Figura 5;

L]

L)

Las FIGURAS 7 y 8 illustran otras porciones del mecanismo
de formacién de goma de acuerdo con la presente invencidn,

incluyendo ranuras con leva; y

Las FIGURAS 9-12 ilustran los miembros de cadena en

movimiento y de formacién en hileraa de ranura utilizados con
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el sistema de Iormac:.:‘m de goma de acuerdo con la presente

invencién.
El Major Modo de Realizar la Invencaidn

La Figura 1 muestra una méquina de extrusién 20 y un
mecanismo de formacién de goma 25. La méquina de extrusiédn 20
puede ser de cualquier tipo convencional e incluye un
mecanismo de relleno de liquido 22, El mecanismo de llenado

liquido se utiliza para insertar una corriente de material

liquido en el centro de la goma 24 a medida que se forma y es .
extruido por medio de la miquina de extrusién. Los mecanismos
para goma con relleno en el centro y otros prodﬁctos de
confiteria son conocidos en el arte, y aqui no se requiere

ninguna descripcién adicional.

Como se observa en la Figura 1A, el material de goma 24 es
extruido en:una tira o cordédn continuo que generalmente tiene
un corte circular. El material de goma 24 incluye un nicleo
exterior o recubrimient; 26 de material de goma de mascar o
chicle y un centro interior 28 de un material liquido o mas

blando. Con respecto a esto, los centros de productos de goma
rellenos con liquido son saborizados y normalmente tienen una

consistencia liquida o semejante a un jarabe.
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La tira de material de goma 24 es transportada hacia el
mecaniamo de formacién de goma 25 en cualquler modo esténdar,
como por medio de un transportador 30. También, se prefiere
que la mAquina de extrusién 20 esté ubicada en forma adyacente
a la mAquina de formacibén de goma 25 como se observa, aunque
puede estar ubicada a cualquier distancia sustancial de ella
8l es necesarlio (por ejemplo, debldo a consideracliones de

eapacio).

Como se observa en la Figura 2, la miquina de formacidén de
goma 25 comprende una seccién de transporte 32, junto con una
seccién de formacién de un trozo 34 gque consiste en un
mecanismo de tambor rotativo 40 y un mecanismo de cadena
continua 45 que continuamente forma trozos de goma con relleno

liquido 50.

La seccién de transporte de la goma incluye un miembro
mesa 36 y d; panel de control 38. El miembro mesa 36 tilene
un mecanismo de alimentacién 42 ubicado en un extremo de una
serie de miembros de rodlllo 44R, 44B, 44C, 44D Y 44E ubicados
a lo largo de la superficle de la mesa. La tira de material
de goma 24 es tirada sobre la mesa 36 por medio de los

mlembros de rodillo rotativos de potencia 43 ubicados en el

mecanismo de al:mentacién. Los conjuntos o pares de miembros

~r

de rodillo 44A, 44B, 44C, y 44D ayudan en el transpéite de la
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tira de goma 24 a lo ‘largo de la parte superior del miembro

mesa 36. El conjunto final de miembros de rodillo 44E en el ‘
final de la seccién 32 se usan para guiar la tira de material
de goma hacia el interior de la seccitdn de formacidén de trozos

individuales de goma 34.

Como se observa en la Figura 2, la tira de material de
goma preferiblemente no estid estirada en forma muy tirante a
lo largo de la parte superior del miembro mesa 36. En su
lugar, la tira de material de goma es transportada a lo largo
de la seccién de transporte 32 a una velocidad consistente y
tiene una seccién floja 24’ anterior al ingreso a la seccién

de’ formacidén del trozo 34.

Preferiblemente, la secciétn de transporte 32 se mantiene a
temperatura reducida con el fin de evitar que el material de
goma se pegue a los miembros de rodillo. Para este propédsito,
un miembro :le gablnete 47 (a/k/a “tinel de enfriamiento”) esté
ubicado preferiblemente sobre el miembro mesa 36 y el aire
frio se dirige hacia los miembros de rodillo desde una fuente
de aire frio 49. La temperatura a lo largo del miembro mesa
36 dentro del miembro de gabinete 47 estd normalmente en el

orden desde -90°F hasta —-100°F.
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El mecanismo que :’.orma la goma 25 esta ubicado sobre una

serie de soportes y/o miembros pierna, como los miembros 27,
29 y 31, y también incluye una tapa o miembro de gabinete 33
que estid adaptado para deslizarse e I1ncluir el mecanismo de
tambor rotativo 40 y el mecanismo de cadena continua 45. El
miembro de gabinete 33 actia como una camara de enfriamiento
para mantener el material de goma 24 y los mecanismos
operativos 40 y 45 a una temperatura baja y consistente. Las
ventanas 35 en el miembro de recubrimiento 33 pueden
suministrarse para permitir que el operador inspeccione
visualmente la operacién de formacidédn del trozo.

Las Figuras 4-8 ilustran el mecanismo de tambor;_h;:otativo
*

40 en maAs detalle e ilustran su funcionamiento. El :’necaniamo
de tambor 40 tiene una forma circular y estd ubicado en una
paleta fija 54 que estd ubicada en una base 51 en el mecanismo
25. La paleta 54 tiene un eje central 52. La base 51 tiene
un miembro ;xterior con forma de aleta 51A.

El mecanismo del tambor 40 tiene bésicamente dos
secciones, un primer mie;nbro de tambor con cavidad circular 56
Yy un segundo miembro de tambor con cavidad circular 58. El
primer miembro de tambor 56 estd unido en forma fija al
gabinete del mecanismo que forma la goma 25, mientras que el

sequndo miembro de tambor 56 eatd ubicado a través de un

miembro de sostén red 60 para sostenexr el miembro manga 61

1 -

e

-
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que estd ubicado en forma rotativa en la paleta 54. El

miambro manga 61 y por su parte el segundo miembro de tambor
58 son rotativos alrededor de la paleta 54 por medic de un
engranaje 59 que estd conectado a un motor (no se muestra) en
el mecanismo 25. El engranaje 59 se engrana con los dientes

del engranaje 63 ubicados en el miembro de sostén red 60.

Un espacio anular 57 se forma entre los <dos miembros de
tambores 56 y 58. Una pluralidad de miembros de ranuras en
hilera 62 estdn ubicados alrededor de la circunferencia o la
periferia del miembro de soporte red 60 y rotan con el
mismo. Los miembros en hilera 62 estén ublicados en el espacio
anjjlar 57. Los miembros en hilera 62 estdn ubicados Yy
dimensionados para concordar con los correspondientes miembros
de ranura hilera semicirculares 64 formados en el mecanismo
de cadena continua 45, como se discutirid més abajo en detalle.

Una pll;ral:l.dad de conjuntos de miembros de pistén 66 y 68

tamblén estén conectadog al miembro de soporte red 60 y el

:

L T T

(%3

miembro de tambor rotat:;.vq 58. En la realizacién preferida,

se suministran ochenta y seis (86) pares de pistones. Los
miembros de pistén 66, 68 tienen miembros eje 66A y 66A ¥y
miembros de cabeza 70 y 71, respectivamente. Los miembros

eje 66A y 68A estdn ubicados en las aberturas de los miembros
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de soporte 73A, 73B 'y 75 A, 75B, respectivamente, en el

miembro red 60.

Como se observa en las Figuras 4-6, la pluralidad de
miembros de ranura en hilera semicircular 62 estén ubicados
alrededor de la circunferencia o periferia del tambor rotativo
40. Se suministra el mismo nimero de miembros de ranura en
hilera 64 que corresponden al nfimero de conjuntos o pares de
miembros de pistén 66, 68 que estén uvblcados alrededor de la

circunferencia del mecanismo de tambor rotativo 40. Cada

miembro de ranura en hilera 62 tiene un par de miembros de
plstén asociado con el, uno en cada lado del mismo y en

alineacién axial con el mismo (y por lo tanto entre ai).

Los miembros de pistdén 66, 68 estdn normalmente inclinados
hacla sus posiciones retraidas, como se observa en la mitad
superlor de 1la Figura 5. Las fuerzas de 1inclinacidn se
suministran‘- por medio de miembros resortes 69, aunque se
podrian utilizar mecanismos equivalentes de inclinacién. Como
ge observa en la Figura‘ 6, los miembros resorte 69 estan
ubicados entre los miembros de soporte 73B y los miembros del
bloque deslizable 77A unidos a los miembros de eje 66A y entre
los miembros de sostén 75B y los miembros de blogque deslizable

77B unidos al miembro de eje 68A.

163



14

"

Los miembros de ..pistén 66 y 68, por su parte, estéan
activados por mecanismos de leva 80 y 81 (como se observa
mejor en las Figuras 6, 8, y 10) en sus posiclones cerradas de
formacién de plezas, como se observa en la mitad inferior de
la Figura 5. Cuando los miembros de pistén se encuentran en
sus posiciones cerradas, un pequefic espacio 79 queda entre los
miembroa de cabeza 70, 71, el espacio es el mismo que el ancho
final deseado de los trozos de goma formada. El diémetro de
los miembros de cabeza 70, 71 de los miembros de pistédn 66, 68
tienen un tamafic que les permite adaptarse en forma precisa
dentro de las cavidades cilindricas circulares formadas por
los dos miembros de ranura en hillera semicirculares 62 y 64.
Tapbién, como se observa en la Figura 6, las caras 70A y 71A
de los miembros de cabeza son preferiblemente de forma céncava
para producir lados redondeados en los trozos finales formados
de material de goma 50. Se debe entender, por supuesto, que
las caras 70A y 71A pueden tener cualquier forma y pueden
incluir, s;.' se desea, un nombre o logo de la compafila o
producto que luego se imprime en los lados de los trozos de

L)

goma 50.

Los mecanismos de leva 80, 81 tienen miembros de soporte
82 y 83, respectivamente, que por su parte tienen ranuras de
leva curvas 84 y 85, respectivamente. Los mecanismos de

soporte de leva 82, 83 estidn fijos relativos al gabinete del

-
]

loy
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mecanismo 2% y no rotan. Los miembros de seguimiento de leva

86 y 87 estidn asegurados en los extremos de los miembros de
pistén 66 y 68, respectivamente, y estan ublicados para
adaptase dentro, y ser activados por, las ranuras de leva

curvas 84 y 85,

Los mecanismos de leva 80, 81 mueven los miembros de
pistén desde sus posiciones retraidas hasta sus posiciones
cerradas. Los miembros de leva estédn ubicados solamente en
forma longitudinal del Area arqueada inferior 88 del mecanismo
del tambor 40, como se observa en la Figura 4. Los miembros
de pistén entonces solamente entran en contacto con, y son
opgrados por, los mecanismos de leva dentro del drea 88. Para
el resto de la rotacién del mecanismo de tambor, los miembros

de tambor se encuentran en sus posiciones totalmente

retraidas.

Cuando “el miembro de tambor 58 rota alrededor del miembro
ejJe 54, los miembros seguidores de leva (rodillo) 86, 87
ingresan en las ranuras ‘da. leva 84, B85 durante el periodo que
los miembros de pistdén 66, 68 estédn ublcados dentro del'érea
arqueada 88. Las ranuras curvas 84, 85 operan los miembres de
piatén y los mueven desde sus posiciones retraidas hacla sus
posiciones cerradas (preferiblemente en el modo que se observa

en la Figura 10).
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El mecanismo de cadena continua 45 se muestra en més
detalle en las Figuras 4, 9, 11 y 12. El mecanismo de cadena
45 incluye un miembro de cadena sinfin 100 que tiene una serie
de miembros de unién 102 conectados por ejes pivoteantes 103.
Cada uno de los miembros de unién 102 tiene un par da
superficies con forma arqueada 104. Una de las superficiles
con forma arqueada en cada miembro de uniétn se une con una
superficie con forma argqueada correspondiente en un miembro de
unién adyacente para producir los miembros de ranura en hilera
64. Por eso, cuando los miembros de unidén estidn en alineacién
general horizontal, como se observa en las porciones superjior
e ‘inferior del mecanismo de cadena 45 de las Figuras 4y 9 ¥y
11, dos superficies adyacentes con forma arqueada 104 de cada
miembro de ranura en hilera semicircular 64. Cuando los
membros de unién 102 viajan alrededor de los extremos curvos
108 y 109 del mecanismo de cadena, los miembros de ranura en
hilera 64 ;;e abren” a medida que las uniones 102 se separan
entre si alrededor de los ejes pivoteantes 103.

El mecanismo de tambor rotativo 40 y el mecanismo de
cadena continua 45 estdn ubicados de modo que los pares de los
miembros de ranura en hilera semicircular 62 y 64 se junten
para producir cavidades en hilera con forma cilindrica 65 a lo

largo de una clerta porcién del recorrido del material de goma
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{dentro del Area 68). "Las cavidades en hilera 65 dan la forma

y realizan los trozos individnales del material de goma 50.

Preferiblemente, los extremos exteriores o “puntas” S0 y
91 de los miembros en hilera semicirculares 64 y 62,
respectivamente, se encuentran o hacen contacto para
suministrar un mecanismo efectivo para cortar y separar la
tira de material de goma 24 en trozos individuales. Ademis,
preferiblemente los extremos 50 y 91 estdn biselados para
suministrar un contacto 1lineal fino o minimo entre los
miembros en hilera para facilitar el corte del material de

También se suministra un mecanismo de tensién 94 como
parte del mecanismo de cadena 45 para suministrar una tensién
apropiaga en el wmiembro de cadena 100 de modo que las
cavidades en hilera 65 se formen en forma eficiente y precisa.
El nacanis;o de tensién 94 puede ser de cualquier tip&
convencional usado para tensién de cadena sinfin o mecanismos

de correa y puede ser aauatable de modo que la tensién en el

miembro de la cadena 100 pueda ser ajustada segin se desee.

Como se observa en las Figuras 9-12, la tira de material
de goma 24 es trenzada a través de un miembro de admisiodn 110

y pasa hacia la interseccién entre el mecaniamo de tambor 40 y
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el mecanismo de cadena 45. (Esto también se observa en la
Figura 3). De alli en adelante, a medida que los dos miembros
de ranura en hilera semicircular 62 y 64 se aproximan y se
unen, los miembros rodillo 50A son formados inicialmente y
luego los miembros de rodillo 50B son separados unos de otros.
En este momento, los mecanismos de leva 80 y 81 hacen
funcionar los miembros de pistén 66 y 68 y mueven los miembros
de pistdn en forma longlitudinal hacla sus posiciones
totalmente cerradas, comprimiendo los trozos individuales de
material de goma hacia su forma y produccién £final 50
(pequefios discos con forma cillindrica). Con respecto a esto,
muchos de los pares de miembros de pistén son sostenidos en
sus posiciones cerradas aproximadamente en la totalidad del
drea 118 del mecanismo de cadena para retener los trozos de
material de goma en las etapas de compresidén, de este modo
“moldeando” los trozos formados de material de goma 50 en sus
formas finales. Con respecto a esto, una combinacién de 1la
presién de - los miembros de pistén y las temperaturas de
enfriamiento causadas por la circulacién de aire frio (como se

explicard mids abajo), fc;rma Yy retiene los trozos de material

de goma 50 en sus formas finales.

Los trozos de material de goma 50 son transportados por
medio del mecanismo de cadena 45 pasando el punto en el que el

mecanismo de tambor rotativc y el mecanismo de cadena se
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separan. Esto se muestra en particular en las Figuras 4 y 9 y
se indica con el nimero de referencia 130. En este momento,
la superficle con forma arqueada 104 de los miembros de unién
adyacentes 102 separan o se “abren” los miembros de ranura en

hileras 64. Esto ayuda en la liberaciétn de los trozos de

material de goma 50 del miembro de cadena 100. Ademéds, una °

corriente de alta presién o chorro de aire frio 100 de la
tobera 112 ayuda en la eliminacién de todos los trozos del
material de goma 50 que pudleran pegarse a los miembros de
ranura en hilera 62 en el mecanismo de tambor rotativo 40 a
medida que avanzan pasando el 4rea de separacién 130. Los
trozos individuales de material de goma 50 son arrojados
ent':onces en un miembro de admisién 114 u otro recipiente'y son

transportados para un procesamiento adicional y envasado.

También es posible suministrar un chorro o corriente de
aire frio 111 de la tobera 113 ubicada dentro del mecanls!no de
cadena 45 ; dirigido hacia el &4rea de liberacién para los
trozos de material de goma 50. Esto se obsexrva en las lineas
punteadas de la Figura‘ 4. El chorro de aire 111 podria
suministrarse con el mismo sistema que suministra la corriente

de aire 110.

De acuerdo con la presente invenciétn, una serie de

miembros tubulares arqueados 120, 121, 122, y 123 estén
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ubicados alrededor de5 la porcién superior del mecanismo de
tambor rotativo 40 (ver Figuras 2-4). Los miembros tubulares
120-123 tienen cada uno una pluralidad de pequeflas aberturas
en ellos que enfrentan los miembros con ranuras en hilera 62.
El alre frio circula a través de los miembros tubulares 120-
123 desde 1los conductos 120, 121/, 122’ y 123,
respectivamente, y se dirigen hacia las ranuras en hillera para
retenerlos en una condicién fria. Las aberturas en los tubos
de enfriamiento estdn separades aproximadamente 5-10 mm de las
puntas 91 de los miembros de ranura en hileras 62, vy
preferiblemente aproximadamente 7 mm.

. Ademas, los miembros tubulares de enfriamiento 124 y 125
estidn ublcados en forma adyacente al mecanismo de cadena
continua 45 con el fin de suministrar aire frio al mecanismo.
Series de pequeilas aberturas en los miembros tubulares 124 y
125 permiten de un modo similar que el aire de refrigeracién
ae dirija" hacia los miembros de ranura en hileras
semiclirculares 64 con el fin de enfriarlos. El aire frio es
enviado a los miembros éa enfriamiento 124 y 125 a través del

conducto 126.

El aire frio es generado y suministrado a los miembros
tubulares 120-123 y 124-125 de cualquier manera convencional,

como por medio de un comprescr 132. Preferiblemente, el aire
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es suministrado a temperaturas en el orden de -80°F hasta -

100°F. Las temperaturas en este orden pueden ser
suministradas por mecanismos de aire comprimido refrigerado de
dos etapas convencionales. El1 uso de nitrégeno liquido no es
necesario, aunque sl se desea se podria utilizar nitrégeno.
Ademds, el aire es normalmente suministrado a presiones de
aproximadamente 4-8 atmbésferas (preferiblemente 6 atmbsferas)
y a una velocidad de aproximadamente 200-250 ples cubicos por

minuto.

Con la presente invencién, solamente ea necesario enfriar

una pequefla porcién de las ranuras en hilera del mecanismo de
taﬁbor rotative para evitar un posible pegoteo del material de
goma. En particular, como se observa en la Figura 4, este
consiste en un sector o 4rea 88. Es la Unica porcidn en la
cual los miembros de ranura en hilera y los miembros de pistédn
entran en contacto con el material de goma. Como resultado,
la presentei invencién puede ser enfriada lo suficiente por
medio del uso de aire frio en lugar de nitrégeno liquido, que

bl

e8 mas costoso.

Adenés, el aire para enfriamiento es regulado con respecto
a la cantidad de enfriamiento suministrada en los dos
conjuntos de miembros de ranura en hilera 62 y 64.

Preferiblemente, el mecanismop de cadena se mantiene levemente
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superior en temperatura (10°F - 20°C) que el mecanismo de

tambor rotativo de modo tal que 1los trozos formados de
méterial de goma 50 tendran una tendencia a permanecer en el
mecanismo de cadena opuesto al mecanismo de tambor rotativo
cuando los dos mecanismos se separan. (La separacién se
indica con el numerc de referencia 130 en las Figuras 4 y 9.
La temperatura aumenta por medio de la reduccién del flujo de
aire. Esto evita que los trozos formados de material de gom;
50 se peguen al mecanismo de tambor rotativoe 40 a medida que
procede & pasar el punto de separacién 130 y de viajar
alrededor del perimetro del mecanismo del tambor e interferir

con la formacién de trozos de goma adicicnales en las

rotaciones subsiguientes del mecanismo de tambor.

Ademés, es posible asistir en la retencidén de las piezas
formadas de goma en los mlembros de ranura €4 en el mecanismo
de cadena en lugar de en loa miembros de ranura 62 en al
mecanismo dé tambor, suministrando a los miembros de ranura 64
una superficie més 4spera o mas abrasiva que los miembros de

ranura 62.

Preferiblemente, los miembros de ranura en hilera 62 y 64
son aproximadamente de 180°, © una mitad de la cavidad de

corte con forma circular que forma las hileras 65. Esto
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permite que los trozos formados de material de goma 50 sean

eyectados mas facilmente cuando los dos mecanismos se separan.

S1 hay cualquier formacién de hielo en el miembro de
cadena 100 debido a las bajas temperaturas de enfriamiento
utilizadas, puede suministrarse un barredor de hielo 134 (ver

Figuras 4 y 9).

Ademdsn, de acuerdc con la presente invenclén, los miembros
de pistén 66 y 68 son mis faclles de lubricar. Dado que las
temperaturas de los medios de enfriamiento necesarlos para
operar efectivamente la presente invencién no son tan baljos
como con los  procesos conocldos, las dificultades
experimentadas con 1la regulacién o gelificacién de 1la
lubricacién del pistén (por eso los problemas con la formacién
de calor y las fuerzas de friccién resultantes) no son tan
significativas. Por ejemplo, no es necesario calentar el
aceite u otro fluido utilizade para lubricar el movimiento de
los miembros de pistén. El aceite suministrado para el
presente mecanismo 25 a temperatura ambiente es suficiente.
Con una mayor y efectiva lubricacién de los miembros de plstén

y otros mecanismos de operacién, el mecanismo y sistema de la

invencién es mids durable y debe tener una vida mas prolongada.
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Los miembros de pistén también tienen una via de viaje
limitada, es decir aproximadamente 5-10 milimetros en lugar de
los 50-60 milimetros que se experimentan en los mecanismos del
arte previo. Esto significa que las fuerzas de friccién que
podrian producirse debido al movimiento de los pistones serian
significativamente menores. Esto aumenta la eficiencia del
sistema y reduce potenciales averias e interrupcliones de la

produccién para reparacién.

Con la presente invenclién, es significativo que el
material de goma tiene contacto minimo con los miembros de
pistén y los miembros de ranura en hilera. El material de
goma solamente entra en contacto con los miembros de pistdn y
las ranuras en hilera dentro del 4rea de sector B88. Esto
reduce la necesidad de aire para refrigeraclén y reduce 1la
posibilidad de que el material de goma se peque a uno de los

mecanismos rotativos o en movimiento.

™

La presente invencifn suministra un sistema de fabricacién
continua més eficlente péra goma con centro relleno o liquido.
Los trozos de material de goma con relleno liquido se producen
en una base méAs répida y mis eficiente que con algunos
procesos. Con respecto a esto, se anticipa que la capacidad

del presente sistema ser&4 de aproximadamente el doble que con
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los sistemas conocidos y que el sistema puede ser utilizado

sin ningiin costo de trabajo adicional.

La eficlencla mejorada se debe en parte a la facilidad de
comienzo del proceso, la reduccién del desperdicio de material
de goma, el hecho de que los atascos son menores y mas faciles
de limpiar, y el hecho de que el material de goma estd menos

en contacto con el metal y los miembros gque tienen movimiento.

AdemAds con la presente invencién, el material de goma
sella alrededor el centro liquido de un modo mejor. Esto
suministra un producto de mejor calidad con menos trozos de
goina que filtran. Ademis, esto resulta en una menor averia en

la produccién y menos mantenimiento. '

Mientras que las realizaciones preferidas de la invencién
han sido presentadas y descriptas, ocurrirén numerosas
varlaciones ..-y realizaciones alternativas para aquellos que
tienen experiencia en el arte. De acuerdo con esto, se

intenta que la 1nvenciéﬁ esté limitada solamente en términos

de las reivindicaciones gque se adjuntan.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema para producir en forma continua trozos de
material de goma lleno con liquido caracterizado
porque comprende:
un mecanismo de tambor rotativo;
un mecanismo de cadena de movimliento continuo; y
medios de enfriamiento;
dicho mecanismo de tambor tiene una primera

pluralidad de miembros de ranura en hilera semicirculares

ubicados alrededor de su periferia, cada uno de dichos
miembros de ranura en hilera tienen un par de miembros de
plstén asoclados con ellos para ingresar en dichos
miembros de ranura en hilera y comprimir los trozos de
material de goma ubicados en ellos, y mecanismos de ‘'leva
para operar dichos miembros de pistédn;

dicho mecanismo de <cadena tiene una segunda
pluralidad de miembros de ranura en hilera semicircular
ubicada en él1, una de dicha segunda pluralidad de dichos
miembros de ranura en hileras se unen a uno de dicha
primera pluralidad de miembros de ranura en hilera para
producir cavidades circulares en hilera y dicho mecanismo
de tambor rota en forma adyacente a dicho mecanismo de

cadena de movimiento continuo;
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dichos miembros de leva solamente hacen contacto y
activan dichos miembros de pistén cuando dichos miembros
de pistén estan adyacentes a dicho mecanismo de cadena;

dicho medio de enfriamiento comprende un medio para-
enfriar dicha primera y segunda pluralidad de miembros de
ranura en hilera con aire comprimido para reducir el
pegoteo del material de goma a dichos miembros de ranura

en hilera.

2. El sistema que se deacribe en la reivindicaciédn 1
caracterizado porque ademids comprende un medio para
introducir un material de goma en dicha primera y

sequnda pluralidad de miembros de ranura en hilera.

3. El sistema que se describe en la reivindicacidn 2
caracterizado porque dicho medio para introducir el
material de goma incluye una pluralidad de miembros

L

de* rodillo.

4. El sistema que‘ se describe en la reivindicacién 1
caracterizado porque dicho medio de enfriamiento
comprende una pluralidad de miembros tubulares
ubicados adyacentes a dicha primera y segunda
pluralidad de miembros de ranura en hilera, donde el

alre frio es suministrado a través de dichos miembros
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tubulares y dirigido hacia dichos miembros de ranura

en hilera.

El sistema que se describe en la reivindicacién 4
caracterizado porque el aire de enfriamiento de
dichos miembros tubulares es regulado para enfriar
dicha primera pluralidad de miembros de ranura en‘
hilera a temperaturas inferiores a dicha segunda
pluralidad de miembros de ranura en hilera, donde
dichos trozos de material de goma se adherirén menos
a dicha primera pluralidad de miembros de ranura en

hilera que a dicha pluralidad de miembros de ranura

en hilera.

El sistema que se describe en la reivindicacién 3
caracterizado porque ademi&s comprende un medio de

enfriamiento para enfriar dichos miembros de rodillo.

-

L)

El sistema que se describe en la reivindicacién 1
caracterizado r;orqua ademids comprende un medio para
ayudar en la eliminacién de los trozos de material de
goma formado de dichos miembros de ranura en hilera,

dicho medic comprende una corriente de aire. !
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8. Un método para producir en forma continua trozos de
material de goma lleno liquido caracterizado porque
comprende los pasos de:
suministrar una tira de material de goma relleno con
liquido a un miembro de enfriamjento;
enfriar dicho material de goma;
introducir dicho material de goma en cavidades en
hilera con forma cilindrica formadas entre un mecanismo de
tambor rotative y un mecanismo de cadena de movimiento
continuo;
enfriar y producir dicho material de goma en trozos
separados de material de goma sellado en dichas cavidades
en hilera, dicho enfriamiento se suministra por aire
comprimido a través de miembros tubulares;
comprimir dichos trozos separados de material de goma
en dichas cavidades en sus formas de producto final; y

eyectar dichos trozos separados de material de gomap

~ t
de dichas cavidades. . 4

"

~=o.lher e

bl

9. El (sistema ¢ue se describe en la reivindicacién 8

caracteérizado porque dicho pasc de comprimir dichos,
trozos separados de material de goma incluye mover
conjuntos de miembros de pistén hacia los otros en

dichas cavidades en hilera.
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dichas cavidades circulares en

hilera estidn formadas por miembros de ranuras en
hileras semicirculares sobre dicho mecanismo de
tambor Yy miembros de ranuras en hileras

semicirculares en dicho mecanismo de cadena.

El st‘:;;;)Que se describe en la reivindicacién 10

caracterizado porque dichos miembros de ranura en
hilera en dicho mecanismo de cadena conmprenden
miembros arqueados movibles que se separan para
ayudar en dicha eyeccién de dichos trozos separados

de material de goma de dichas cavidades.

El\ sistema jque se describe en la IE1vind}cac16n 8
caracterizado porque dicho paso de enfriar dicho
materlal de goma comprende dirigir aire de
e;friamiento sobre dicho mecanismo de tamﬁor y dicho
mscanisgb de cadena. ’

N

E& Slstema e se describe en la reivindicacién 12
ca::;EEflzado porque ademids comprende el paso de

enfriar dicho mecaniasmo de tambor hasta una

temperatura inferior que dicho mecanismo de cadena.
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l.
El /@ qﬁe se describe en la reivindicacién 8
car@)ado porque dicho paso de eyectar dichos
trozos separados de material de goma incluye la

abertura de dichas cavidades circulares en hilera.

E s@ que se describe en la reivindicacién 14
caracterizado porque dicho paso de eyectar dichos
trozos separados de material de goma incluye dirigir
una corriente de aire contra dichos trozos separados

de material de goma.

Un aparato para producir en forma continua trozos de
material de goma llenos con liquido a partir de una
tira de material de goma 1llenos con 1liquado
caracterizado porque comprende:

un mecanismo de tambor rotativo, dicho mecanismo de

tambor rotativo comprende una primera pluralidad de

miembros de ranura en hilera ubilicados alrededor de la

periferia de dicho mecanismo de tambor, una pluralidad de

miembros de pistbn‘ ubicados adyacentes a dicha primera

pluralidad de miembros de ranura en hilera y miembros de

leva para dirigir dichos miembros de pistén hacla el

interior de dichos miembros de ranura en hilera para

comprimir dichos trozos de material de goma;
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un mecanismo de cadena continua, dicho mecanismo de
cadena continua comprende una segunda pluralidad de
miembros de ranura en hilera; y

una pluralidad de miembros de enfriamiento;

dicho mecanismo de tambor y dicho mecanismo de cadena
estin ubicados adyacentes entre si de modo tal que dicha
primera pluralidad de miembros de ranura en hilera y dicha
segunda pluralidad de miembros de ranura en hilera se unen
para produclr cavidades cilindricas en hileras circulares;

dichos miembros de enfriamiento estan ubicados
adyacentes a dicho mecanismo de tambor y dicho mecanismo
de cadena para dirigir el aire de enfriamiento hacia dicha

primera y segunda pluralidad de miembros de ranura.

17. El1 aparato que se describe en la reivindicacién 16,
caracterizado porque ademas comprende un miembro de
enfriamientc ubicado adyacente a dicho mecanismo de
ta;bor y dicho mecanismo de cadena, donde dicha tira

de material de goma se enfria y se le da forma antes

de ser insertad& en dichas cavidades de hilera.

18. El1 aparato que se describe en la reivindicacién 17,
caracterizado porque dicho miembro de suministro de
forma y enfriamiento comprende un miembro tabla con

una pluralidad de miembros de rodillo ubicados en el
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mismo y un mecanismo de enfriamiento para enfriar

dichos miembros de reodillo.

El aparato que se describe en la reivindicacién 16,
caracterizado porque dichos miembros de pistén estan
suministrados en pares, unoc en cada extremo de dicha

pluralidad de miembros de ranura en hllera.

El aparato que se describe en la reivindicacién 19,
caracterizado porque dichos miembros de pistdén estén
inclinados por medioc de un miembro inclinado desde el
ingreso de dicha primera pluralidad de miembros de

ranura en hilera.

El aparato que se describe en la reivindicacién 16,

caracterizado porque dichos miembros de enfriamiento

comprenden nmiembros tubulares ubicados alrededor de
1;; porciones de dichos mecanismos de tambor vy
mecanlsmos de cadena, dichos miembros tubulares
tienen cada un6 una pluralidad de pequefias aberturas

para liberacién de aire de enfriamiento.
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' RESUMEN

Mecanismos y sistema para producir en forma continua
trozos de goma llenos con liquido. Se enfria, se da forma y
se separa en trozos individuales de goma una tira de goma
producida por una miquina de extrusién. Un mecanismo de
tambor rotativec y un mecanismec de cadena continua que tienen
miembros de ranura en hillera concordantes separan la tira de
material de goma en trozos individuales y forman los trozos en
su forma y tamaflo final. Pares de miembros de pistén operados
por leva ubicados en el mecanismo de tambor rotativo comprimen
y forman los trozos de material de goma en las hileras. El
a1¥e de enfriamiento suministrado por medio de miembros
tubulares ubicados adyacentes al mecanismo de tambor y el
mecanismo de cadena mantienen el material de goma en una
condicién de frio para facilitar el procesamiento. Las
caracteristicas que ayudan a 1la separacién de 1los trozos
formados d;~ material de goma de la miquina de operacidén
incluyen la regulacién de un enfriamiento balanceado, chorros
de aire de enfriamiento, y miembros de ranura en hilera qué

pueden liberarse.
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5631-07-LAV

SYSTEM FOR CONTINUODSLY FORMING CENTER-FILLED

Technical Field

A system for continuously forming center-filled
gum, particularly for continuously forming individual sealed
pleces of liquid-filled gum from a continuous rope or strand.

Background Of The Invention

Liquid or center filled gum and other confectionery
products are in popular demand today. These products have a
hard or solid exterior shell and a soft or liquid center.
The outer shell portion can be chewing gum or bubble gum of
some type, while the liquid center portion can be a flavored
material typically having a syrup-like consistency.

There are numerous mechanisma and systems known
today for forming liquid-filled gum and other confectionery
products. One of these systems is shown, for example, in
U.S. Patent No. 3,857,963 to Graff et al. Although many of
these known mechanisms and processes operate satisfactorily
and produce acceptable results, there are a number of
mechanical and processing concerns which need imp;ovement.
In particular, there is a need for faster, high volume
systems as well as systems which are more efficient, easier
to operate, and have fewer mechanical breakdowns.

Cne of the difficulties in the art of gum
manufacturing is the fact that the gum products are tacky and
have a tendency to stick or adhere to molds and operating
machinery. Thus, it is recognized that gum producing
mechanisms need to be operated at low temperatures, such as
minus one hundred degrees Fahrenheit (-100°F). At these low
temperatures, however, the costs of operation increase and

the operation of machinery becomes more difficult. For
1

By
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example, oi1ls and greases can congeal into non-fluid masses,
thereby reducing the lubricating ability of the materials and
causing increased friction of moving parts. This also causes
additional heat load on the movang parts resulting in less
efficient high speed operation.

It is also necessary with some known low-
temperature gum forming operations to cool virtually the
entire machinery, including all of the rotating parts. Thas
is particularly true with systems which utilize rotating
piece-producing drum members wherein the products are in
contact with the drum members virtually the entire
circumference of the drum. Cooling in these systems is
typically done with liquid nitrogen in order to provide the
necessary low temperatures. Cooling all parts of the
apparatus with liquid nitrogen, however, creates significant
additional expense, as well as further mechanical and
friction difficulties in the operation of the machinery.

' Summary Of The Invention

It is an object of the present invention to provide
an improved mechanism and system for producing center-filled
gum products. It is also an object of the present invention
to provide an improved system for continuously producing
pieces of center-filled gum from a continuous rope or strand
of gum material.

It 18 a further object of the present invention to
provide a continuous gum manufacturing mechanism and system
in which the necessity to cool all of the various components
is lessened and it is also unnecessary to provide cooling to
the degree required in the prior art. It is still another
object of the present invention to provide an improved gum

manufacturing mechanism and system which produces center-

27
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filled gum products on a faster and more efficient basis and
wherein heat build-up and'frictional forces are lessened.

These and other objects are met by the unique and
inventive gum forming mechanism and system in accordance with
the present invention. The system includes an extrusion and
gum forming mechanism with a rotating drum and continuous
chain member which produces center-filled gum pieces on a
faster, more efficient and less costly basis.

The gum forming mechanism includes a sizing and
transport table which conveys the rope of gum material to the
rotating drum and continuous chain sect:ion. The rotating
drum mechanism and continuous chain mechanism work together
in combination, each having semi-circular dle groove members
which together form a circular (cylindrical) die which
separates, shapes, and forms the gum pieces. A series of
cam-operated plunger members are positioned in the drum
mechanism on opposite sides of the cylindrical die groove
members in order to help shape and form the individual pieces
of gum. The pieces of gum are formed along only a relatively
short portion of the continuous chain mechanism and rotating
drum mechanism, thus reducing the cooling requirements of the
system. This also reduces heat build-up, friction losses,
and the tendency of lubricating materials to congeal.

The axial movement of the plunger members is also
limited, thus reducaing possible frictional forces. The
limated contact of the gum with the moving members also
minimizes the opportunities of the gum pieces to stick to the
machine members. )

Tubular cooling members are positioned around the
rotating drum mechanism and adjacent to the continuous chain
mechanism in order to provide cooling air as needed. A
stream of alr is also utilized to help discharge formed gum
pleces from the die groove members. The semi-circular die
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groove members on the chain member open up or expand to allow
easier removal of the formed gum pieces.

With the présent invention, less cooling is
necessary and only cooling air 1s needed; the use of
expensive nitrogen gas is unnecessary. The cooling also can
be regulated or balanced in order to reduce the tendency for
the formed gum pieces to be retained on the rotating drum
mechanism. As a result, with the present invention, liquid-
filled pieces of gum are formed in a faster and more
efficlent manner than with known processes and systems.

Brief Description of the Drawings

FIGURE 1 schematically illustrates a continuocus
center-filled gum forming system 1in accordance with the

present invention;

FIGURE 1A 1s a cross-sectional view of the center-
filled gum material shown in Figure 1, the cross-section
being taken along lines 1A-1A thereof;

FIGURE 2 depicts a gum forming mechanism in
accordance with the present invention:;:

FIGURE 3 1is an enlarged view up of a portion of the
gum forming mechanism in accordance with the present
invention;

FIGURE 4 1llustrates another portion of the gum

forming mechanism in accordance with the present invention;

3
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FIGURE 5 1s a cross-sectional view of the gum 133
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forming mechanism shown xn Figure 4, the croas-section being
taken along line 5-5 thereof;

FIGURE 6 1s an enlarged view of a portion of the
cross—-section shown in Figure 5, the portion being designated

by the numeral 6 in Figure 5;

FIGURES 7 and B8 illustrate other portions of the
gum forming mechanism 1n accordance with the present

invention, including the cam grooves; and

FIGURES 9-12 illustrate the moving chain and
grooved die forming members utilized wath the gum forming
system in accordance with the present invention.

Bast Mode(s) For Carrying Out The Invention

Figure 1 shows an extrusion machine 20 and a gum
forming mechanism 25. The extrusion machine 20 can be of any
conventional type and includes a liquid filling mechanism 22.
The liquid filling mechanism i1s utilized to insert a stream
of liquid material in the center of the gum 24 as it is being
formed and extruded by the extrusion machine. Mechanisms to
center-fill gum and other confectionery products are known in
the art and no further description 18 required here.

As shown in Figure 1A, the gum materlal 24 is
extruded in a continuous ‘rope or strand having a generally
circular cross-section. The gum material 24 includes an
outer core or shell 26 of chewing gum or bubble gum material
and an inner core 28 of a liquid or softer material. 1In this
regard, centers of liquid filled gum products are flavored
and typically have a liquid or a syrup-like consistency.
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The rope of gum material 24 i1s conveyed to the gum |&1
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forming mechanism 25 in any standard manner, such as by
conveyor 30. Also, it 1is preferred that the extrusion
machine 20 be positioned adjacent to the gum forming machine
25 as shown, although it can be located at a substantial
distance therefrom 1f necessary (e.q. due to space
considerations).

As shown in Figure 2, the gum forming machine 25
camprises a gum transport section 32, together with a piece-
forming section 34 consisting of a rotating drum mechanism 40
and a continuous chain mechanism 45 which continuously form
pleces of liquid-filled gum 50.

The gum transport section includes a table member
36 and a control panel 38. The table member 36 has a feeding
mechanism 42 positioned at one end and a series of roller
members 44A, 44B, 44C, 44D, and 44E positioned along the
surface of the table. The rope of gum material 24 is pulled
onto the table 36 by powered rotating roller members 43
positioned in the feeding mechanism 42. The sets or pairs of
roller members 44A, 44B, 44C, and 44D assist in transporting
the qum rope 24 along the top of the table member 36. The
final set of roller members 44E at the end of section 32 are
used to guide the rope of gum material into the gum
individual plece forming section 34.

As shown in Figure 2, the rope of gum material is
preferably not stretched tightly along the top of the table
member 36. Instead, the rope of gum material is conveyed
along the transport section 32 at a consistent speed and has
a 8slackened section 24' prior to entering the piece forming
section 34.

Preferably, the tranaport section 32 i1s kept at a
reduced temperature in order to prevent the gum mate;Lal from
sticking to the roller members. For this purpose,. a housing

member 47 {a/k/a "“cooling tunnel™) is preferably positioned
6
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over the table member 36 and cooled air 1s directed toward
the roller members from a source of cooled air 49. The
temperature along the table member 36 inside the housing
member 47 1s typically in the range from -90°F to -100°F.

The gum forming mechanism 25 1s positioned on a
series of supports and/or leg members, such as members 27,
29, and 31, and also includes a cover or housing member 33
which is adapted to slide over and enclose the rotating drum
mechanism 40 and continuous chain mechanism 45. The housing
member 33 acts as a cooling chamber to keep the gum material
24 and operating mechanisms 40 and 45 at a low and consistent
temperature. Windows 35 1n the cover member 33 can be
provided to allow the operator to visually inspect the piece
forming operation.

Figures 4-8 1llustrate the rotating drum‘@mchanism
40 in more detail and illustrate its operation. The drum
mechanism 40 has a circular shape and 1s positioned’'on a
fixed shaft 54 which is positioned in socket 51 in mechanism
25. , Shaft 54 has a central axis 52. Socket 51 has an outer
flanged member 51A.

The drum mechanism 40 has basically two sections, a
first hollow circular drum member 56 and a second hollow
circular drum member 58. The first drum member 56 is fixedly
attached to the housing of the gum forming mechanism 25,
while the second drum member 56 18 attached through web
supporting member 60 to hub sleeve member 61 which is
rotationally positioned on the shaft 54. The sleeve member
61 and in turn the second drum member 58 are rotational
around shaft 54 by gear member 59 whaich 1s connected to a
motor (not shown) in the mechanism 25. The gear member 59
meshes with gear teeth 63 positioned on the web supporting
member 60.

An annular gap 57 is formed between the two drum

members 56 and 58. A plurality of die groove members 62 are
7
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positioned around the circumference or periphery of the web
supporting member 6Q and rotate with it. The die members 62
are positioned in the annular gap 57. The die members 62 are
positioned and dimensioned to mate with corresponding semi-
circular die groove members 64 formed in the continuous chain
mechanism 45, as discussed in more detail below.

A plurality of sets of plunger members 66 and 68
are also connected to the web supporting member 60 and the
rotating drum member 58. In the preferred embodiment,
eighty-six (86) pairs of plungers are provided. The plunger
members 66, 68 have shaft members 66A and 68A and head
members 70 and 71, respectively. The shaft members 66A, 68A
arxe positioned in openings in support members 73A, 73B and
75A, 75B, respectively, in the web member 60.

As shown 1in Figures 4-6, the plurality of semi-
circular die groove members 62 are positioned around the
circumference or periphery of the rotating drum 40. The same
number of die groove members 64 are provided that correspond
to the number of sets or pairs of plunger members 66, 68
which are provided around the circumference of the rotating
drum mechanism 40. Each die groove member 62 has a pair of
plunger members associated with 1t, one on each side thereof
and in axial alignment with it (and thua with each other).

The plunger members 66, 68 are normally biased to
their retracted positions, such as shown in the upper half of
Figure 5. The biasing forces are supplied by spring members
69, although other equivalent biasing mechanisms could be
utilized. As shown in Figure 6, the spring members 69 are
positioned between support members 73B and slide block
members 77A attached to shaft members 66A and between sﬁpport
members 75B and slide block members 77B attached to shaft
member 6BA. |

Plunger members 66 and 68, in turn, are activated

by cam mechanisms B0 and Bl {(as better shown in Figures 6, 8,
B

7%
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and 10) to their closed piece-forming positions, as shown 1in
the lower half of Flgurel5. When the plunger members are in
thelr closed positions, a small gap 79 1s left between the
head members 70, 71, the gap being the same as the final
desired width of the pleces of formed gum. The diameter of
the head members 70, 71 of the plunger members 66, 68 are
sized to fit precisely within the carcular cylindraical
cavities formed by the two semi-circular die groove members
62 and 64. Also, as shown in Figure 6, the faces 70A and 71A
of the head members are preferably concave in shape in order
to form rounded sides on the final formed pieces of gum
material 50. It 1s to be understood, of course, that the
faces 70A and 71A can have any shape and can include, if
desired, a product or company name or logo which then becomes
imprinted on the sides of the pleces of gum 50.

The cam mechanisms 80, 81 have supperting members
82 and 83, respectively, which in turn have curved cam slots
84 and 85, respectively. The cam supporting mechanisms 82,
83 are fixed relative to the mechanism housing 25 and do not
rotate. Cam follower members 86 and B7 are secured on the
ends of the plunger members 66 and 68, respectively, and are
positioned to fit within, and be activated by, the curved cam
slots B84 and 85.

The cam mechanisms 80, 81 move the plunger members
from their retracted positions to their closed positions.
The cam members are positioned only along the lower arcuate
area 88 of the drum mechanism 40, as shown in Figure 4. The
plunger members thus onl} come into contact with, and are
operated by, the cam mechanisms within the area 88. For the
remainder of the rotation of the drum mechanism, the plunger
members are in their fully retracted positions.

When the drum member 58 is rotated around shaft
member 54, the cam follower (roller) members 86, 87 enter the

cam slots 84, 85 during the period that the plunger members
9
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66, 68 are positioned within the arcuate area 88. The curved 'q3

slots 84, 85 operate the plunger members and move them from
their retracted to closed positions (preferably in the manner
shown in Figure 10).

The continuous chain mechanism 45 is shown in more
detail in Figures 4, 9, 11 and 12. The chain mechanism 45
includes an endless chain member 100 which has a series of
link members 102 connected together by pivot pins 103. Each
of the link members 102 has a palr of arcuate-shaped surfaces
104. One of the arcuate-shaped surfaces on each link member
mates with a corresponding arcuate-shaped surface on an
adjacent link member to form die groove members 64. Thus,
when the link members are ain general horizontal alignment, as
shown on the top and bottom portions of the chain mechanism
45 in Figures 4, 9 and 11, two adjacent arcuate-shaped
surfaces 104 form each of the semi-circular die groove
members 64. When the link members 102 are traveling around
the curved ends 108 and 109 of the chain mechanism, the die
groove members 64 "open up” as the links 102 separate from
each other around pivot pins 103.

The rotating drum mechanism 40 and the q@ntinuous
chain mechanism 45 are positioned such that pairs of the
semi-circular die groove members 62 and 64 come together to
form cylindrically shaped die cavities 65 along a certain
portion of the travel of the gum material (within ‘area 88).
The die cavities 65 shape and form the individual biaces of
gum material 50.

Preferably, the outer ends or "taps" 90 and 91 of
the semi-circular die members, 64 and 62, respectively, meet
or make contact in order to provide an effective mechanism
for cutting and separating the rope of gum material 24 into
individual pieces. Also, preferably the ends 90 and 91 are
chamfered in order to provide a minimal or thin line contact

between the die members for ease of cutting the gum material.
10
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of the chain mechanism 45 1n order to provide appropriate
tension i1n the chain member 100 so that the die cavities 65
are formed efficiently and precisely. The tensioning
mechanism 94 can be of any conventional type used to tension
endless chain or belt mechanisms and can be adjustablle 50
that the tension in the chain member 100 can be adjusted as
desired.

As shown in Figures 9-12, the rope of gum material
24 1s threaded through a chute member 110 and passed into the
intersection between the drum mechanism 40 and chain
mechanism 45. (This is also shown in Figure 3.) Thereafter,
as the two semi-circular die groove members 62 and 64
approach and mate together, pillow members 50A are initially
formed and then the pillow members 50B are separated from
each other. At this point, the cam mechanisms 80 and 81
actuate the plunger members 66 and 68 and move the plunger
members longitudinally toward their fully closed positions,
compressing the individual pieces of gum material into theair
final shape and form 50 (small cylindrically-shaped disks).
In this regard, several of the sets of plunger members are
held in their closed positions approximately along area 118
of the chain mechanism in order to retain the pieces of gum
material in the compressed stages, thereby "setting™ the
formed pieces of gum material 50 into their final shapes. 1In
this regard, a combination of the pressure from the plunger
members and the cooled temperatures caused by the circulation
of cooling air (as explained below), sets and retains the
pleces of gum material 50 in thear final shapes.

The pieces of gum material 50 are conveyed by the
chain mechanism 45 past the point where the rotating drum
mechanism and chain mechanism separate. This is shown in
particular in Figures 4 and 9 and indicated by the reference

numeral 130. At this point, the arcuate-shaped surface 104
11
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of adjacent link members 102 separate or "open up"™ the die
groove members 64. Thas assists in the release of the pieces
of gum material 50 from the chain member 100. In addition, a
high pressure stream or jet of cooled air 110 from nozzle 112
aids in removal of any pieces of gum material 50 which might
stick to the die groove members 62 in the rotating drum
mechanism 40 as they proceed past the separation area 130.
The individual pieces of gum material 50 are then dropped
into a chute member 114 or other container and conveyed for
further processing and packaging.

It is also possible to provide a jet or stream of
cooled air 111 from nozzle 113 positioned inside the chain
mechanism 45 and directed to the release area for the pileces
of gum material 50. This 1s shown in phantom lines in Figure
4. The air jet 111 could be provided from the same system
which provides the air stream 110.

In accordance with the present inventlon, a series
of arcuate tubular members 120, 121, 122, and 123 are
positioned around the upper portion of the rotating drum
mechaniam 40 (see Figures 2-4). The tubular members 120-123
each have a plurality of small openings in them facing the
die groove members 62. Cooled air 1s circulated through the
tubular members 120-123 from conduits 120', 121°', 122°, and
123*, respectively, and directed toward the die grooves to
retain them in a cooled condition. The openings in the
cooling tubes are spaced approximately 5-10 mm from the tips
91 of the die groove members 62, and preferably about, 7 mm.

In addition, tubular cooling members 124 and 125
are positloned adjacent the continuous chain mechanism 45 in
order to provide cooling air to that mechanism. Series of
small openings in the tubular members 124 and 125 aimilarly
allow cooling air to be directed toward the semi-circular die
groove members 64 in order to cool them. Cooled air is

12
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supplied to the cooling members 124 and 125 through conduit
126. '

Cooled alr 1s ¢enerated and supplied to the tubular
members 120-123 and 124-125 in any conventional manner, such
as by a compressor 132. Preferably, the air is supplied at
temperatures in the range from -80°F to -~100°F. Temperatures
in these ranges can be supplied by conventional two-stage
refrigerated compressed air mechanisms. The use of liquad
nitrogen 1is not necessary, although nitrogen could be
utilized if desired. Also, the air is typically supplied at
pressures of about 4-8 atmospheres '(preferably 6 atmospheres)
and at a rate of approximately 200-250 cubic feet per minute.

With the present invention, it is only necessary to
cool a small portion of the die grooves of the rotating drum
mechanism to prevent possible sticking of the gum material.
In particular, as shown in Figure 4, thas consists of sector
or area 88. Thas is the only portion in which the die groove
members and plunger members come into contact with the gum
material. As a result, the present invention can}be cooled
sufficiently through the use of cooled ailr rather'than more
costly liquid nitrogen. .

Also, the cooling air is regulated with respect to
the amount of cooling provided on the two sets of die groove
members 62 and 64. Preferably, tﬁe chain mechanism is kept
slightly higher in temperature (10°-20°F) than the rotating
drum mechanism such that the formed pleces of gum material 50
will have a tendency to remain on the chain mechanism as
opposed to the rotatinb drum mechanism when the two
mechanisms separate. {The separation is indicated by
reference numeral 130 in Figures 4 and 9.) The temperature
is increased by reducing the amount of air flow. Thas
prevents pleces of formed gum material 50 from sticking to
the rotating drum mechanism 40 as it proceeds past the

separation point 130 and from traveling around the perimeter
13
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of the drum mechanism and interfering with the formation of
additional gum pieces in subsequent rotations of the drum

mechanism.

Also, 1t 13 possible tél assist ain retaining the
formed pieces of gum in the groove members 64 in the chain
mechaniam rather than the groove members 62 in the drum
mechanism by providing the groove members 64 with a rougher
or more abrasive surface than groove members 62.

Preferably, the die groove members 62 and 64 are
each approximately 180°, or one-half the cross-sectional
circular shaped die-forming cavity 65. This allows the
formed pieces of gum material 50 to be ejected more easily
when the two mechanisms separate.

If there i1s any ice bulldup on the chain member 100
due to the cold cooling temperatures utilized, an ice scraper
134 can be provided (see Figures 4 and 9).

Also, in accordance with the present invention, the
plunger members 66 and 68 are easier to lubricate. Since the
temperatures of the cooling mediums needed to effectlvely
operate the present invention are not as low as with known
processes, difficulties experienced with the setting or
gelling of plunger lubrication (and thus problems with the
resulting heat build-up and friction forces) are not as
significant. For example, it is unnecessary to heat the oil
or other fluid utilized to lubricate the movement of the
plunger members. Oil provided to the present mechanism 25 at
room temperature 1is sufficlient. With increased and more
effective lubrication of the plunger members and other
operating mechanisms, the inventive mechanism and system is
more durable and should have a longer life. ~

The plunger members also have a limiteg path of
travel, namely about 5-10 millimeters rather than the 50-60
millimeters as experienced in some prior art mechanisms.

This means that friction forces which could build up due to
14 .
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movement of the plungers would be significantly less. This
increases the efficiency of the system and minimizes
potential breakdowns and stoppage of production for repairs.

With the present invention, it 1s significant that
the gum material has minimal contact with the plunger members
and die groove members. The gum material only comes into
contact with the plunger members and die grooves within the
sector area 88. This minimizes the need for cooling air and
minimizes the possibility that the gum material will stick to
one of the movaing or rotating mechanisms.

The present invention provides a more efficient
continuous manufacturing system for liquid or center-filled
gum. Pieces of liquid-filled gum material are produced on a
faster and more efficient basis than with known processes.
In this regard, it 1s anticlpated that the capacity of the
present system will be approximately double o;er known
systems and that the system can be utilized without any
additional labor expense.

. The improved efficiency i1s due in part to the ease
of starting of the process, the reduction in waste of gum
material, the fact that jams are fewer and easier to clear,
and the fact that the gum material is in less contact with
the metal and moving members.

Also with the present invention, the gum material
seals around the liquid center in a better manner. This
provides a better quality product with fewer leaking pieces
of gum. Also, this results in fewer production shut-downs
and less maintenance. )

While particular embodiments of the invention have
been shown and described, numerous variations and alternate
embodiments will occur to those skilled ain the art.
Accordingly, it is intended that the invention be limited
only in terms of the appended claims.

15
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What Is Claimed Is: —/%

1. A system for continuously producing pieces of‘q?

liquid-filled gum material comprising:

a rotating drum mechanism;

a moving continuous chain mechanism; and

cooling means;

said drum mechanism having a first plurality of
semi-circular die groove members positioned around its
periphery, each of said die groove members having a pair of
plunger members associated therewith for entering said die
groove members and compressing pieces of gum material
positioned therein, and cam mechanisms for operating said
plunger members;

said chain mechanism having a second plurality of
semi-circular die groove members positioned thereon, one of
sald second plurality of die groove members mating with one
of said first plurality of die groove members to form
circular die cavities as said drum mechanism rotates adjacent
said moving continuous chain mechanism;

sald cam members only contacting and activatang
said plunger members when said plunger members are adjacent
said chain mechanism;

said cooling means compraising means for cooling
said first and second plurality of die groove members with
compressed air in order to minimize sticking of the gum
material to said die groove members.

2. The aystem‘ as set forth in claim 1 further
comprising a means for introducing gum material into said
farst and second plurality of die groove members.

3. The system as set forth in claim 2 wherein
sald means for introducing gum material includes a. plurality
of roller members.

16



10

15

20

25

30

4. The system as set forth in claim 1 wherein
said cooling means comprises a plurality cof tubular members
positioned adjacent said first and second plurality of dae
groove members, wherein cooled air is supplied through said
tubunlar members and directed toward said die groove members.

3. The system as set forth in claim 4 wheg:ein the
cooling air from said tubular members 1s regulated in order
to cool said first plurality of die groove members at
temperatures below said second pluralaty of die groove
membera, wherein said pieces of gum material will adhere less
to said first plurality of die groove members than to said
second plurality of die groove members.

6. The system as set forth in c¢laim 3 further
comprising cooling means for cooling said roller members.

7. The system as set forth in claim 1 further
comprising means for assisting i1n the removal of pieces of
form:ad gum material from said die groove members, said wmeans
camprasing a stream of air.

8. A method of continuously producing pleces of
liquid-filled gum material comprising the steps of:

supplying a rope of liquid filled gum material to a
cooling member;

cooling said gum material;

introducing said gum material into cylindrically-
shaped die cavities formed between a rotating drum mechanism
and a moving continuous chain mechanism;

coolaing and forming sald gum material into separate
pleces of sealed gum material in said die cavities, said

cooling being supplied by compressed air through tubular
members;

17
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compressing said separate pieces of gum material in
said cavities into their final product shapes; and
ejecting sald separate pieces of gum material from

sald cavities.

9. The method as set forth in claim 8 wherein
said step of compressing sald separate pleces of gum material
includes moving sets of plunger members toward each other in
said die cavities.

10. The method as set forth i1in claim 8 wherein
said circular die cavities are formed from semi-circular die
groove members on said drum mechanism and semi-circular die

groove members on said chain mechaniam.

11. The method as set forth in claim 10 wherein
said die groove members on said chain mechanism comprise
moveable arcuate members which separate to assist in said
ejection of said separate pieces of gum material from said
cavities.

12. The method as set forth in claim 8 wherein
sald step of cooling said gum material comprises directing
cooling air on said drum mechanism and said chain mechanism.

13. The method a's set forth in claim 12 further
comprising the step of cooling said drum mechanism to a lower
temperature than said chain mechanism.

14. The method as set forth in claim 8 wherein
sald step of ejecting sald separate pileces of gum material
includes opening said circular die cavities.

15. The method as set forth in claim 14 wherein
said step of ejecting said separate pieces of gum material

18
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includes directing a stream of air against said separate

pieces of gum material.

l6. An apparatus for continuously producing pieces
of liquid-filled gum material from a rope of liquid-filled
gum material comprisaing:

a rotating drum mechanism, said drum mechanism
comprising a first plurality of die groove members positioned
around the periphery of sald drum mechaniam, a plurality of
plunger members positioned adjacent said first plurality of
die groove members, and cam members for directing said
plunger members into saild die groove members for compressing
said piecea of gum material;

a continuous chain mechanism, said chain mechanism
comprising a second plurality of die groove members; and

a plurality of cooling members:;

said drum mechanism and said chain mechanism being
positioned adjacent one another such that saild first
plurality of die groove members and said second plurality of
die .groove members mate to form circular cylindrical die
cavities; '

sald cooling members being positioned adjacent said
drum mechanism and said chain mechanism in order to direct
cooling air toward said first and second plurality of die
groove members.

17. The apparatus as set forth in claim 16 further
comprising a cooling member positioned adjacent said drum
mechanism and chain mechanism, wherein said rope of gum
material is cooled and sized prior to being inserted into
said die cavities.

18. The apparatus as set forth in claim 17 wherein
said cooling and sizing member comprises a table member with

19
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a plurality of roller members positioned thereon and a

cooling mechanism for coo}ing said roller members.

19. The apparatus as set forth in claim 16 wherein
said plunger members are provided in pairs, one each on each
end of said first plurality of die groove members.

20. The apparatus as set forth in claim 19 wherein
said plunger members are biased by a biased member from
entering said first plurality of die groove members.

21. The apparatus as set forth in claim 16 wherein
sald cooling members comprise tubular members positioned
around portions of said drum mechanisms and chain mechanisms,
sald tubular members each having a plurality of small
openings for release of the cooling air.

20
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Mechanisms and system for continuously producing
pieces of liquid-filled gum. A rope of gum produced by an
extrusion machine is cooled, sized, and separated into
individual pieces of gum. A rotating drum mechanism and
continuous chain mechanism having mating die groove members
separate the rope of gum material into individual pieces and
form the pieces into their final size and shape. Pairs of
cam-operated plunger members positioned in the rotating drum
mechanism compress and form the pleces of gum material in the
dies. Cooling air supplied by tubular members poaitioned
adjacent the drum mechanism and chain mechanism keep the gum
material in a cooled condition for ease of processing.
Features assisting the separation of the formed pieces of gum
material from the operating machinery include regulation of
balanced cooling, blasts of cooling air, and releasable dile
groove members.
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