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Laollipop machine

The Invantion relates to a device for manufacturing lollipopa.

it Is known to maka loflipops using a lollipop machine that le provided with a
drum rotating about a horizontal shaft, which drum is provided with a serles
of moulds st ita circumfsrence. The moulda are each bullt up from s lower
mould thet is fixed to the drum and an upper mould that can be folded up
into an open position, In which the leading end of a strand of contectionery
can be insartad onto the lower mould, and bd folded Into a closed position, in
which betwesn the uppsr mould and the lower mould a piece of
confegtionery has been accommodated. From a diregtion parsllel to the drum
axis a stick ls then insarted in the mould, and from the opposite direction a
preasure piston reduces the mould cavity, in order to shape the lollipop on
the stiok.

After opening the moulde again by folding up the upper moulds the lollipops
are sequentially removed from the lower mouldes and transferred by means of
a tranefer device to a conveyor usually provided with a seriea of clamps In
order to be transported to a next processing station, such as a packaging
station.

The moulds including the drum are then rotated further to the point where
the strand reachss the moulds in order to be flllad again with confectionery.
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The confectionery ls placed In the moulde at a tempersture of over 60
degreas C. The confectionery may stick to the steel surfaces of the moulds.
In order to prevent this the moulds are passed through a cooling path prior to
the lollipops being removed from the moulds. Howavaer, this requires time,
which adversely affects the capacity. The length of the cooling path can be
Increased by increasing the diamater of the drum, but this Increases the mass
of the drum, as a result of which more energy s neaded for hrlngfng and
keaping the drum in motion and an optional change of drum Is difficult.

In cass a drum s used having replacsable mould blocks that have the shaps
of a asgment of a circle, In which blocks lower moulds are provided, it ls
known to provide the fixed drum casing with an annular channel for cooling
llquid, whersin a fixed dlacharge line and s fixed supply line extsnd radially
from the snnular chamber to en mds of rotation, and then through the shaft
to fixed connections while rotetional couplings are placed in between. The
radial distance betwsesn the annular chambar and the moulds is rather large
here, as a result of which the cocling is Isas efficlent. Furthermore replacing
the moulds le laborious.

it is furthermore known to cool the moulds on a drum using cooling air,
which entars at an end of a stationary hollow shaft, Is stopped by a
transverse partition In the hollow shaft, then escepes through radial apertures
to 8 stationary chamber, In order to flow out through radial apertures in a
wall having the shape of a ssgment of a clircle and situated near the inner
surface of the drum for cooling the drum. The cooling alr subsaquently flows
through & siit-shapad spaca over a circular wall and then to a hollow space of
the drum situated within there in order to flow Into the hollow shaft again via
aperturas situated at the other side of the transverse partition and finally exit
gt the other end of the hollow shaft. The drum is provided with series of
lower moulds extending In axial direction and circumferential direction, which
lower moulds sach can be moved upwards by means of plungers that extend
radially outwards from the slit-shaped space. Said known device and cooling
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system accommodated therein s complex. Replacing the drum I8 only
possible at high costs and involves great affort.

it s a firat object of the invention to Improve on thls.

From one aspact the Invention to that and provides a device for
manufacturing lollipops, compriasing a rotatably drivan drum provided with
lollipop moulds at its circumference, & supply for supplying a strend of
lollipop material to the lollipop moulds and a discharge for lollipops formed in
tha loflipop mouldl,‘ whersin the drum Is disposed on a hollow shaft and
wherein the lollipop moulds are disposed at the circumference of a casing,
which defines an annular space with the hollow sheft, wherein the lollipop
moulds for instance comprisa lower moulds that ere solid with the casing and
upper moulds thet are hinged to the lowar moulds, wherein the hollow sheft
is provided with a first passage and a second passage, sach forming a fluld
conhnection betwesan the cavity in the hollow shaft and the annular space,
whersin the hollow shatt is provided with a fluid supply and a fluld discharge,
which fiuld supply I1s In fluid connection with a pressure aource for cooling
alr, wherein the casing with the lolllpop moulds forms a detachable part of
the device and can be slid on the hollow shaft when being placed or
removed. :

The casing with loflipop moulds can be replaced as a unity by placing and
guiding onto the hollow shaft. The cesing es a unity with the hollow shaft
defines a simple annular chamber for the cooling fluid, so that conneotions
and saalings can be simpls and limited in number. Due to the large cooling
efficiency the dlameter of the drum can be kept limited.

Preferably the oasing ls rotatable about the holiow shaft. The thus stationary
hollow shaft forma a supply for cooling fluid which In a statlonary sealing
manner can be connected to further Iinas that are fixed to the device.
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Preferably the hollow shaft la provided with a longitudinal partition which
separates the supply from the diecharge, so that its connections can be
shtuated at the same shaft end.

For enhancing the cooling the Inner surface of the casing may be provided
with cooling ribs.

From ona sspect the Invention provides a device for manufacturing lollipops,
compriaing a frame and a drum dleposed thareon, which drum is provided
with a casing having thereon a circulating series of lower moulds and a series
of upper moulds that are movaeble betwean an open position, for recelving
lollipop maeteriat or discharge of a lolllpop, and a closed position for farming a
mould cavity, wharein the casing as a whols Is detachably
couplad/connected to the frame. Praferably the casing is disposed on s
holiow shaft, that is stationary and on which bsarings for the casing are
provided, whereln the casing is detachable from the hollow shaft and the
hollow shaft is attached on the frame.

in known lollipop forming machines the moulds are defined by a lower
mould, a movable upper mould and a pleton or stamp that is movable In
between them. It may heppen that more confectlonery is present in the
mould cavity than wanted, for instance bacausa rssidues of the previous
operetion session were left behind. The uppar moukd and/or the stamp are
then impeded in reaching their end position, in which the mould cavity has
minimum dimensions. As a rasult the upper moulds on the one hand may be
subjectad to large deformation forces, and the stampe on the other hand may
be subjocted to largs pressure forces. This may mssult In permanent
deformation or rupture of thoss parts, which may a necassitate standstill of
the machine for repalr.

it Is & further object of the Invention to improve on this.
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From one aspect the Invention to thet end provides a device for
manufacturing lollipops, comprieing a rotatably driven drum provided with
lollipop moulda at its circumference, s supply for supplying = strand of
lollipop matarial to the lollipop moulde and a diacharge for lolipops formaed in
the lollipop moulds, wherein -the lollipop moulds sre disposed et the -
clmumfarar!ea of a casing, wherain the lollipop moulds are bounded by mould
members {or mould parts} of which et laast one Is movable from a free.
position to a wanted mould position while exerting pressure on the lollipop
mass In the lollipop mould, wherein the device is furthermore provided with
means for stopping the motion of the mould member to the wanted mould
position before reaching the wanted mould position In case of a deviation in
said motion detactad by detection means.

As a result too large a preasure bulid-up on the part in quastion is preventsd,
In cass the mould containa more material than Intended, for instance due to
residues of matarial that have been left bahind.

In an embodimant the detection means In question ars adapted for detecting
an Impediment in the movement of the part In question. A movement or
distance sensor may ba used to that and, which movement or distance
sensor controls the motion of the part In order to stop It In case of an
Impadiment.

In another embodiment the detection means In question are adapted for
detecting a certain pressure bufld-up. Whan a certaln pressure on the part ia
reached the motion may thus be stopped.

The part in question may bs an upper mould known per se, which Is hinged
to the drum and movable between an open position for access of lollipop
materlal or removal of the lolipop formed, to or from, respectively, the
lollipop mould in question,
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Use can be made of a body having the shaps of a segment of a circle, which
la movable in redlal direction with reepect to the drum. The body having the
shape of a segmeant of a circle may be provided with s carrier and an Insert
pleca of hard materiel for exerting press-on forces on the upper moulds,
wherein the ineert piece Is detachably atteched to the carrier. The insert
place can be adjustaebly tiitable with respact to the ceirier In order to be
sulted to a drum of an altered diameter.

The part In question may altematively or additionally be a pressura/mould
plston movable in drum-axial directlon, wherain the device is furthermore
provided with means for pressing the mould piston in the mould cavity.

Preferably the means for pressing the mould plston In the mould cavity
comprise a pliston rod connectsd to the mould piston and a cam track for
exlal movement of the end of the plston rod that Is opposita the mould
plston. :

in an embodiment the detection means are adapted for detmcting a
movement of the cam track or the construction parts connectad thereto.

The detection means may be adaptad for oparation by medium/fiuid pressure,
particularly gas pressure (and then ba pneumatically active), bstween a fixed
part and a movable part, A bellows may be used.

For Iimiting the length of the way the lollipop material has to traverse before
being discharged to a conveyor for transpart to a next station, such as
cooling, and thua the diamster of the drum, kt Is advantageous when the
mould/press path s kept short. To that end it is suggested according to the
invention to provide the sald cam track, In general, with an inclined run-in
portion and a post-pressing portion, where the pressure Is substanthally
preserved for a certsin track length. The post-pressing portion preferably is
substantially straight and preferably runs according to a line in & radial plane,
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theat is transverse to the drum ends.

Dus to having the post-pressing taks place for some time It is also ensured
that sven the smallesat parts of the mould cevity get filled with confactionery.
This may also apply to amall holes In the Insartion enda of the lollipop sticks,
due to which a better grip of lollipop stick on the lollipop head Is achleved.

Preferably the piston rods are provided with a roller for engeging the cam
track, due to which friction is minimised, particularly at the location of the
lengthened post-preesing track.

From one aspeot the Invention provides a device for manufacturing lollipops,
comprising a rotatably driven drum provided with loflipop moulds at its
ciroumference, a supply for supplying & strand of lollipop material to the
loflipop moulds-and a discharge for lolfipops formed In the lollipop moulds,
wherein the lollipop moukis are disposed at the circumfersnce of a casing,
whetein the loflipop moulds each comprise a first mould, euch as a lower
mould that Is fixad to the ossing and a second mould, such ea an upper
mould that Is hinged to the casing, which are moveble with respact to each
other between an apen pasition, for access of lollipop material or removal of
a formed lollipop, to or from, respectively, the lollipop moudd in question and
a position olosed by firet preas-on means, in which the lollipop can be formed
under pressure, whersin the device is furthermore provided with means for
limiing the pressure to a certain wantaed valus. Preferred embodiments are
deacribed In the sttachad cialms, the contents of which are desmead Included
n here,

From a further aspect the Invention provides a device for manufacturing
lolfipops, comprising a rotatably driven drum provided with kllipop moulds at
its ciroumfersnce, a supply for supplying & strand of lollipop material to the
loliipop moulde and & diecharge for lollipops formed in the kllipop moulds,
wherain tha lollipop moulds are dlsposed st the olrcumnference of a casing,



wherein tha device s furthermore provided with means for bringing a lollipop
stiok into the lollipop mould, oriented In a direction paraliel to the drum axis,
wherein the lollipop heads prefersbly are sittuatsd et the side of the sticks
facing the device, wherain the device comprises means for tsking the
loflipopa out of the lollipop moulds and transporting them, with the lollipop
sticks parsllel to the drum exls, in a firet orientation with the head proximal
to the device, wherein the davice Ia furthermore pravided with means for
converting the orlentation to a second oriantation, wherain tha diacharge is
adepted for discharging the lollipops in the seoond orientation. In thia wey
the orlentation of the lolipops can be edjusted within the device, so
compactly, to the conveyor transporting the lollipops to the naxt station and
to.the orlentation of sald next station.

Proferably the convemsion means are adapted for a conversion in an
orlentation of 180 degreea.

The conversion means mey comprise a number of oooperating transport
disks, preferably two, of which the exaa of rotation are perpendicular 1o each
other.

From one espect the invention providee a device for transferring lollipops
provided with sticks from a locatlon of receipt to a location of discharge,
comprising a rotatingly driven disk end a series of stick clamps fixedly
attached thereto. The stiok olampe, comprising two clamping members or
clamping Jaws, are movahle and preferably blassed to a -stable- closed
position, In which they are able to clamp a stick, partioularly parallel to the
disk axis. By means of fixedly positioned operation means, such as a cam
engaging on an operation am of one of the clamping members, the clamping
members can be urged apart to an open poaltion, In which a stick can be
recelved or taken out, respectively, wherein preferably one of the clamping
members Is immovably attached on the disk and the other clamping member
s blassed towards thereto end is temporarly movable sway from the



WO 2005041679 PCT/NL28040000763

immovebly attached olamping member, against the blassing force, by the
operation means. Due to cooperation of {rigid) disk and ({rigid} clamp the
position of the stick may be posltively known, due to which feilure ie
reduced. Such a disk can be daploysd at varlous locations, such as in a train
of such disks, when racelving lollipops from a distribution disk, etcetera.

From one aspect the invention provides a devios for manufacturing lollipops,
compriaing a framea and a drum dlepnsed thereon, which Is provided having a
casing with a circulating serles of lower moulds thereon and a series of upper
moukis that are movabis betwean an open position, for receipt of lollipop
material or discharge of a lollipop, and a closed position for forming a mould
cavity, whereln the upper moulds are provided with an accommodation space
for slidingly accommodating a guide that is fixed to the frame for said moton
of the upper moulds. Ae a resuit the motion of the upper moulds is positively
guided and the orientation of the upper moulida can always be controlled.

Preferably the guide is formed like a unity, such as a formed piece, for
ingtance a moulded pisce such as a bent plate, or a (bant) rod.

Tha guide may define a gukiing edge, wherein the accommodation space
may surround the guiding edge for mors than 180 degrees, which snhances
the controlling of the upper moulds.

Preferably the eccommodation space Is orlented axially away from the frame
when In the closed position of the upper moulds.

The gulde may have a path length corresponding to the length of the path of
the casing between the point of recelpt and the point of diacharge.

The upper moulds may be hinged to the drum, wherein the hinge is situated
closer to the frame than the free end of the upper moulds, preferably
approximately halfway the upper moulds.

\
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The Invention will be elunidated on the basis of the exemplary embodiment
shown in the attached drawings, in which:

Fgure 1 shows a view of an exemplary embodimeant of a device according to
the invention;

Figure 1A shows a view of an nsart pleoce in the device acoording to figure
1;

Agure 2A shows a longitudinal saction of a drum in the davica of figure 1;
Figure 2B shows a cross-saction of a hollow shaft in the drum of figure 2A;
Figure 2C shows a cross-saction of the drum of figure 2A;

Figure 3A shows a front view of an exemplary embodiment of a device for
limiting the pressure exerted on the upper moulds of the device of figure 1;

Figure 3B shows a side view of the device of figure 3A;

Fgure 4A shows a schamatic top visw of a devics for imiting the preasure
axerted on pressurs pistons for the mould cavitiss of the device of figure 1;

Fgure 4B shows s front view of the devios of figure 4A;
Figure 4C shows a side visw of the device of figurea 4A and 4B;

Fgure 6A shows an example of a means for closing the upper moulds In the
device of figure 1;

Figure 6B shows a view of the closing means of figure bA;

10
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Fgure 6C shows the closing means of figure 5A In cross-section, as a detall
of figure 2A; and

. Figures 6A, 6B, 6C and 8D show a front viaw, a slde view In cross-esction
end a view according to arrow VIC, respectively, of a device for convearting
the orfentation of aticks of lollipops manufactured with the davice of figure 1
and a picture of a clamp used therein. ’

Figure 1 schematically shows device 1 for manufacturing lllipops,

comprising a frame 2 on which, In manner known per as, a drum 3 has been .

placed, which s rotatable In the direction A. The device 1 is provided with an
opemstion panel 4 for cperating the devics 1 and programming ita operation
unit that Is not further shown, es well as with a supply & for lollipop strand
material and a atock 90 of lollipop sticks. The drum 3 is made of steel and is
hollow having & drum wall 10, which In the cicumferential aurface is
provided with a serles of circumferential grooves 8 that ssrve for cooperation
with a tool for lifting a manufactured lollipop out of the mould end a series of
longitudinal grooves 8 thet are transverse thereto. Longitudinal grooves 8
serva to gulde the eticks. At the side of the frame 2 the drum 3 is provided
with a circunferential saries of upper moulds 40, which are hinged to the
drum 3.

in figure 2A the lower mouids 41 are also shown, as well as the mould
oavity 42 defined by both. Towards the frame 2 the mould cavity is bounded
by a piston 91, which Is sttached to a press-on pin 90,.nlso shown In figure
4A and which can move in the directions M.

As achemstically shown in figure GA, the upper moulds 40 may also fold
downward about hinges 43 {figure 5C). The upper moulds 40 together with
tha lower moulds 41 that ere fixed to the drum wall thus define a mould
cavity 42 for confectianery that l8 not further shown. Sald confectionery is
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supplled to the drum In a manner known per sa, at the location of the closing
track for the moulds. Figure 6A shows an example of a gulde 5O that ie fixed
to the frame 2, which guide urges the open uppsr moulds 40 into a closed
position, by means of a guiding edge 51. Said guide is further shown in
figure 5B. It regards a rigid moulded plece provided wtth a flange 52 with
which the guide can be statically attached to the machine 1, by mesns of
scraws with handles 53. At the shown run-out end, the guiding edge 51 has
been convertad into an exial orlentation, towards the machine 1. As can be
seen In figures 2A and 6C the guiding edge engages snugly into a siit 46
which Is formed bstwesn two protrusions 468a,b on aelevation 44 of upper
mould 40, (n the situation shown in figure 5C the upper mould has almost
besn brought In the closed position, yet it Is not yet pressaed—on. Due to the
engagement of the guiding edge 51 Into the slit 45, the multi-sided
engagement (more than 180 deagrees), the upper moulda ars heid fully
controled when being moved from a fully opsned position to the closed
position, as a result of which faults In sald motion ere prevented. The
mioulded plece furthermore offers the poselbliity to exactly and ideally salect
the course of the guiding sdge batween the location where the upper moulds

are open and the ciosed position, so that an optimal, friction-poor motion of .

the upper moulds can ba reslised, so that dsformation of the upper moulds Is
prevented. {n figure 6B the guide 51 is contiguous to guide 68, which has a
gulding edge 67 with which the upper moulds are kept open. Upstream
thereof guide 54 Is presant, of which the gulding adge 66 starts In an
orientation for a closed poeition and in accordance with a selectad course
smoothly changes Into an orientation for an open position of tha upper
moulds,. at the looation of the transition to guide 58. The guides 54, 56 and
60 thus form s positive guide and retaining means for the upper moulds in a
circulating path that Is only interrupted where the press-on means for the
upper moulds are situsted. The position of the upper moulds thua Is fully
controlled at all times.

The location of engagement of guiding edges 61 etc. on the upper moulds

12



40 lies oloser to tha hinge 43 than to the free end of the upper moulds 40.
As a result moments exerted on the upper moulds are kept limited.

In the closad position shown the acoommodation space 45 is oriented axially
away from the frame, as a result of which the upper maulde are also kept
confined In exdal direction.

At the sikie facing away from the frama 2, the drum 3 Is provided with a
plate 4 and spaced apart from it with a further plate 8 ettached to the casing
10 of the drum 3 (see figure 2A). Along guides 5 extending between the
plates 5 and 6, plungers 61 may be reciprocally moved In axiel direction M
{figure 2A). Said plungers 81 serve to axially mave the lollipop sticks In the
fongitudinal slits 8 in the outer surface of the drum 3. The part 4, 5, 6 is
gttached in a rotation-fixed manner to the drum wall 10, a8 can be seen in
figure 2A. In flgure 2A a hood 58 ia also shown, on which a stock of sticks
and a supply that are not further shown may be disposed.

By mesans of bearinga 18, 18b, the drum 3 ia rotatably bearing-mounted on a
hollow shaft 12, which Is fixed to frame 2. Baetween the hollow shaft 12 and
the casing 10 a continucusly circulating annular chamber 20 Is definad, of
which the redlal outer wall 18 is provided with coaling ribs 21 In the area
adjecent to the lower moulds 41.

The hollow shaft 12 is provided with two diegonally opposite passages 16
and 17, as Is also shown In figure 2C. This flgure also shows that the inside
of the hollow shaft 12 is divided in longitudinal direction by a partition 13,
that Is ettached 1o a continuous statlonary shaft or long boit 7 shown In
figure 2A, which sheft Is attached by a thread 7a in a nut 2c provided on the
frame 2. The bolt 7 has an and 7b that can be engaged by a tool for
fastening or loasening the boit 7. Due to partition 13, two longitudinal
spaces 14 and 15 have besn formed, whersin the longitudinal epace 16
servea for supply In the direction B of cooling air flowing through opening 17
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(direction C), subsequerttly through the annular chamber 20 (direotion D), in
close cooling contact with the ribe 21, and subsequantly through apaning 16
flowing out egein (direction E) in longitudinal space 14 in order to be
discharged (direction F) to for inatance a fres draln. The cooling alr in
direction B is supplied from a pressure source of ool alr that is not further
shown.

The dlameter of the drum 3 may be kept relatively small here, for Instance
400 mm. The drum 3 shown in figure 2A, due to its relatively small diemeter
Is limitad as to welght, so that is may be placed or replaced without hoisting
tools if necessary. The unity shown In figure 2A may be replaced by
loosening the attachment end 59 of the frame 2 of the machine 1.
Altemnatively it is possible to leave the shaft 12 on the frame 2 of the
machine and only to replace tha other parts of the drum 3, again as a unity.
The hollow shaft 12 here remalns fixed to the frame 2. The bearings 18s,
18b are then repleced along.

in the figures 3A and 3B a mechanlsm Is shown with which the press-on
forca to be exarted by the upper moulds 40 can be limited. The mechenism
680 comprises a plats assembly 22, 24 that ls attached fixedly to the frame 2
by means of bolts 23, wherein the piate 24 Is providad with smooth
passages 26 through which upright rods 26 extend. At a lower end the rods
268 we fixedly attached to an elongated, horizontal blook 29, which at a
circuler lower skie Is provided with a curved plate 30, on which a pressura
lining 31 le sttached. The plate 30 is sttached to the block 29 by means of
bolts 34. Optonally the lining 31 may be hinged to the block 29 sbout a
horizontal axis, parallel to the drum axis, for adjusting the location of the
lining with respect to the drum 3. An Insert plece 36 guides the upper
mouida during the transition from the guide 60 to the lining 31.

The block 28 is fresly suspandad from the roda 26, for vertical motion in the
direction G, yet In horizontal direction from and towards the frame 2 It Is
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confined by a holder 33 fixed to the frame 2 and a holder 32 fixed to the
frame 2. At the upper end tha rode 26 are shielded by means of hood 36.
Sald hood ls fbeadly stiachad to the upper ends of the rods 28, and is within
the oparation range of a line sensor 86 that Is focadly disposed on the plete
22, In order to be able to establish the vertical position of the hood 36 and
thus the rods 268 and thus the block 28 and thus the pressure lining 31.

Thare s & bellows siructure between the plete 24 and the bloock 29,
comprising & flexible bellows 28 and two sttechment plates 27, 27b for
attachment to block 28 and plate 24, respactively. The inside of the bellows
28 Is In fluld connection with.a source of pressurised ailr via nozzle 38 and
line 37, which source is regulated by a control device to which the sensor 85
as well delivers a number of data.

Due to the regulation of the air pressure the bellows 28 meay be axpanded to
a larger or lesser sxtent, as a result of which the prass-on force of the lining
31 may also be regulated.

In tha control unit a wanted signal for the lina sensor 65 Is set, related to a
wanted position of the lining 31 that presses on the upper moulds 40. When
after cloaing the upper moulds 40 the lining 31, due to supply of pressurised
alr into the bellows 28, osnnot move in accordance with the position set for
the line or distance sensor 66, this Is a sign that the upper mouid 40 doea
not close properly. In that case the control unit will drain off pressure from
the bellows 28. The control unit then signals the operator, whereln the
machine is automaticelty stoppad.

For the other movable component of the mould cavities, the piston 81, such
a bellowa meschanism 70, shown In the figurea 4A-C, has also been
provided. Figure 4A shows » prea.s-on pln'BO. at one end of which a pressure
platon 91 has besen attached. Tha other end forms an operation end 82
provided with a U-shapad holder 83 with a freely rotatable roller 84. In order
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to move the piston 91 In the direction M in the mould cavity, the end 92
runs past an inolined gulding edge 72 of, as can be seen In flgure 4B, a plate
71 bent In the vertical plans. The curvature of the plate 71 follows the path
of the prees-on pins 90 connected to the drum 3. The press-on pine 80 are
adjustable in the direction M in longitudinal groves in the surface of the
drum 3 which grooves are not further shown.

The gulding adge 72 changes into a slightly recessed guiding edge 74 via a
protrusion 73, and then ends in a protrusion 76. The roller 84 runs past the
edge 72 as a result of which the piston 81 i gradually moved Into the mould
cavity. Ended up st the protrusion 73, the confectionery is prassed on In a
pre-pressing In order to flll the mould cavity. Subssquently the roller 94
moves along the path 74, slightly back, dus to which the pressure is slightly
reduced, in order to facliitate the pressing in of the lollipop stick at the-other
side of the mould cavity. In drum axis direction, the protrusion 75 extands
slightly turther than the protrusion 73 and hes a running length for the roller
94, in this case a plane perpendicular to the drum axis. In this track (no
point) a full post-pressing takes place. The post-pressing path is relatively
long, aa a resuit of which also in compiex mouids, such as moulds for
figurines, the mould cavity. will be filled through and through and the
manufactured kllipops will be firn and intact.

The roliers 94 make a friction-fras motion along the adges 72-76 posaible.
The path length of the recess 74 is for instance 156 mm and the post-
pressing protrusion s 75 Is 26 mm. The recess 74 may be racessed 3 mm
back with respect to the protrusion 73 and 8 mm with raspact to portion 75.

The L-shaped plata 71 Is fixedly attached to a rigkl horfzontal plate 83, which
- at the looation of hinges 86 is hinged to hinge rod 81 and B2. At an end at
the lacation of hinges 84, the hinge rods B1 and 82 are hinged to the frame
2, so thet as a result a kind of parallelogram structure ia formed. The arm 81
is extended by e portion 81a, at the end of which a ball-shaped end 88 of an
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adjusting rod 87 is rotatably sccommodated, and sfidable In longitudinel
direction of the rod. In lohgitudinal direction the position of the adjustment
rod 87 cen be altered with reapect to the frame 2 by means of e handwheal
88, with which the rod 87 can be sdjusted due to threaded engagement at
the location of 89. The positon of the ball-shaped end B8 Is stored in the
control device/unit.

As oan be sean in figure 4B, the anm 82 is constructed relatively high, as &
result of which it is ensured that the plete 71 will rellably swing in the
horizontal plana. The hinge point 856 B in line with the Iine of force. The
attachment of the plats 71 to the plate 83 Is such that the resultants of the
forces as a result of engagament on the press-on pine coincides with the
plate 83, ao that torsion/riction is prevented as much es possible.

At the rear end the mechaniem 70 la provided with a bellows structure, this
time conalsting of two bellows 78a, 78b, having a fixed plate 79 In between
them and attachment pletes 77 and BO at thefr ends, for attachment to a
fixad structure part 78 and the plate B3, reapectively. Near the end of the
amm 81, 81a e fixadly positioned line or distance sensor 66 Is situated, with
which line or distance sensor the control device ls able to defina tha position
of the erm end with respect to the ball end 86. This may take place rather
acourately, as the arm snd of the mechanism 70 will go through the largest
movament.

When by means of the sensor 88 it Is estabfished thet the gulde plate 71 Is
pressad back, which is caused by a press-on pin 80 not being abls to slide
sufficlently far into the mould cavity, the control device drains off/vents
pressure [n tho bellowa structure 78a,b. This pravents that In continued
movement of the drum In the direction A, the pressure tenslon in the press-
on pin 80 bacomes too high, due 10 which it would otherwise break.

When the lollipops have been formed, they can bs taken out of tha drum 3,
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after the guide 54 with guiding adge 66 has opened the upper mouids 40
agsain. In a manner known per se thie takes place by means of a transfer
wheel, designed double, such as transfer wheel 101 shown In figures 8A
arndd 6B, provided with recssses 102 In the clrcumferential edge for
accommodation of the lollipop sticka. This takes place In the upper path of
ratation in the direction J of the transfer wheel 101. In case of continued
transport by this wheel 101 the lollipop sticks are kept redielly confinad by
means of curved guide members103.

The transfer mechanlem 100 in the figures 6A, 6B and 6C is first of all
characterised in the presance of a second transfer wheel 110 having a
vertical axia of rotation. The wheel 110 Is provided with a clrcumferential
aedge 111, on which two rings 111a, b provided with saw taeth 113, with
short edges st the downstraam side thereof and defining a siit 112 in
between them. In the lowest point of rotation of the disks 101, the lollipops
are relsased (the curved guide members 103 end there} to two seriea of
recesses 113 and are taken along In them in the direction K to a poasition
preferably diametrically oppoasite. At that location thera Is for instance a
conveyor of for iInstance a cooling machine having a conveyor chaln on
which stick clampe have besn diaposed. Speclal In this axample is that the
stick clamps —that are known per se- have been disposed on a rotating disk
120, and convey the lollipops from a lowermost position to for Instance an
uppermast position, where they cen be transferred to another conveyance
means, for Instance a next disk provided with stick olamps (for Instance in e
train of a number of such disks). Such a set-up can also be used for
transporting lollipops from a distribution disk ~ that lse known per ss -, on
which they are singled from bulk, to a packaging machine. Advantagsously
the dlek 1s rigid and the position of the stick clampe Is positively defined, due
to which the position of the sticks and the location of engagemamt is
determined and known. The stick clampe 12 {vide figure 6D) comprise a first
clamping member 123 and a second clamping member 124, eald second
clamping member 124 being fixedly and non+otatably secured to the whesl
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101. The clamping members 123 and 124 ere provided with olamping jaws
127a,b. The first clamping member 123 ie rotatable with reapact to the
second clamping member 124 and to the wheel 101 about axis 128 snd Is
provided with an operation arm 123a. A pressure spring 126 1s placed
between both clamping members, sald spring 126 biassing the first clamping
member 123 with clamping Jaw 127a towerds the clamping jew 127b.,

The disk 120 Is rotated In the direction L. At the teke-in point, where the
atick clamps may reach into the alit 112, a cam 122 s fixedly positioned,
againet/along which the operation arm 123a of the firet clamping member
123 of the stick clamps 121 nuns in order to move the clamping jaw 127a
away from tha relatively fixed clamping faw 127b and thus to shortly open
the clamping Jaws of the stick clampe 121 for engaging and then clamping a
stick. At the top of diask 120 a sams cam can be provided for discharging the
sticks at that location.



WO 2008041679

1. Devioe for manufacturing lollipops, comprising a rotatably driven drum
provided with lollipop moulds at its ciroumferancs, a supply for supplying a
strand of lollipop material to the lollipop moulds end a diecharge for lollipops
formed In_ the lollipop mouids, whereln the drum is diaposed on a hollow
shaft and wherein the lollipop moulds are disposad st the circumference of a
casing, which defines an annular space with the holiow shaft, wherein the
lollipop moulds for instance comprise lower moukds that are sclid with the
casing and upper moulds that are Kinged to the lower moulds, wherein the
hollow shaft [e provided with a first passage and a sscond passage, each
forming a fluld connection between the cavity in the hollow shaft and the
enrular space, wherein the hollow shaft is provided with a fluid supply and a
fluid discharge, which fluld supply Is in fluld connection with a pressure
source for cooling air, whereln tha casing with the lolllpop moulds forms a
detachable part of the davice and can be slid on the hollow shaft when being
placed or removed.

2. Devios asscording to claim 1, wherein the casing Is rotatable about the
hollow shaft.

3. Device according to claim 1 or 2, wharelin the hollow shaft is provided
with a longitudinal partition which separates the aupply from tha discharge.
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4. Device mocording to claim 1, 2 or 3, whereln the Inner surfece of the
casing is provided with cooling ribs.

6. Device for manufacturing lolfipops, comprising a rotaisbly driven drum
provided with lollipop moulds at Ita circumference, a aupply for supplying a
strand of lollipop material to the lollipop moulds and a discharge for lollipops
formed In the lollipop moulds, wherein the lollipop moulds sre disposed at the
circumference of a casing, wherein the lollipop moulds are bounded by mould
members of which et least one ls movable from a free position to a wanted
mould positon while exerting pressure on the lollipop maas In the lollipop
mould, wherein the device Is furthermore provided with means for stopping
the motion of the mould member to the wanted mould position besfore
reaching thea wanted mould position in case of a deviation In sald motion
deteated by detection means.

6. Device according to claim 5, whereln the detection means In quastion are
adapted for detecting an impediment in the movement of the part In

question.

7. DeviGe according to claim 5, wherein the dstection means in question are
adapted for detecting a certain prassure bulld-up.

8. Devios according to claim 6, 8 or 7, wharsin the part In question Iz an
uppar mould known per se, which is hingad to the drum and movable
between an open position for access of loflipop materisl or removal of the
loflipop formed, to or from, respectively, the lollipop mould In question.

9. Devioa according to claim 8, whersin use is made of a body having the
shape of a segment of a circle, which Is movable in radlal direction with
respect to the drum, wherein, preferably, the body having the shape of a
sagment of a circle is provided with a carder and en insert piece of hard
material for exerting press-on farces on the upper moulds, wherein the insert
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plece preferably is detachably sttached to the carrler and preferably is
adjustably tiltable with respect to the carrier In order to be sultad to a drum
of an altered dlameter.

10. Device according to any one of the claims 5-8, wherein the part in
question I8 a pressure/mould piston movable In drum-axial direction, wherein
the device Is furthermore provided with means for pressing the mouid piston
in the mould cavity.

11. Device according to claim 10, wherein the means for pressing the mould
plston in the mould cavity comprise a platon rod connecgted to the mould
plston and a cam traock for exdigl rr;nmnnt of the end of the piston rod that
Is oppostte the mould piston. '

12. Device according to claim 11, whereln the detection means are adapted
for detecting a moveament of the cam track or the construction parts
connected thareto.

13. Devioe according to claim 11 or 12, wherain the piston rods are provided
with a roller for engaging the cam track.

14. Device according to any one of the precading claims, wherain the means
in question are edapted for operation by medium/fluld preasure, particudarly
ges pressure (and then be pnsumatically active), betwesn a fixed part and e
r.novabla part.

156. Device for manufacturing lollipops, comprising a rotetably driven drum
provided with lollipop moulds at its circumference, a supply for supplying a
strand of loflipop material to the lollipop moulde and a discharge for lollipops
formed in the lollipop moulds, wherein the drum Is disposed on a hollow
shaft and wherein the lollipop moukie are disposed st the circumference of a
casing, wherein pressure/mould plstons that are moveble in drum-axiel



direction are provided for praasing the lollipop material in the lollipop moulds,
wherein the pistons are provided with operation protrusions, such as platon
rods, that are guided by a cam track, which ls provided with an Inclined run-
in portion end a post-preseing portion, where the prassure ls substartially
preserved for a certain track length/period, whereln the post-presaing portion
preferably runs straight, preferably acoording 1o a [Ine in a radial plane that Is
transverse to the drum axia.

18. Device according to olaim 16, wherain the plston rods are provided with
a roller for angaging the cam track.

17. Dsvice according to claim 18, wharein between the and of ths rundn
portion and the post-pressing portion, a recessed, alightly pressure-reducing
press-an portion is pressnt and/or wherein the post-pressing portion in
pressurs direction extends further than the end of the run-in portion.

18. Device for manufacturing lollipops, comprising 8 rotatably driven drum
provided with lollipop moulds st its alrcumnference, 8 supply for supplying a
strand of loflipop material to the lollipop moulkds and a discharge for lollipops
formed in the lollipop moulds, wherein the lollipop moulds are disposad et the
circumferance of a oasing, wherein the lollipop moulds each comprise a first
mould, such as a lower mould that is fixed to the casing and a second
mould, such as en upper mould thet la hinged to the caaing, which sre
movable with respect to each other between an open position, for access of
lollipop material or ramoval of a formed lollipop, to or from, respectively, the
lollipop mould In question and & position closed by first press-on means, in
which the lollipop can be formed under pressure, wherein the device is
furthermore provided with means for Hmiting the preasure to a certain
warted value.

19. Device acoording to claim 18, wherein the pressure limiting means are
adapted for limiting the press-on force of the upper moulds on the lower



w

200504167 PCT/NL2004/000768 ’\,@ %

moulds.

20. Device according to claim 18, wherein the first press-on means for the
upper moulda comprise a first preas-on member that Is movably disposed on
the device. '

21. Davice socording to olaim 20, provided with means that are operative by
medium/fiuid pressure for moving the firat press-an member with respect 1o
a fixed part on the device.

22. Device according to claim 21, whereln the means operative by
medium/fluid pressure are pnsumatic.

23, Device according to claims 21 or 22, whersein the pnsumatic means
compriss a bellows operative between the first press-on member and the
fixed part.

24, Device socording to any one of the claims 20-23, wherein the firet press-
on member comprizes a body having tha shape of ssgment of a circle that is
movable In radial direction with rsspect to the drum.

26. Device according to claim 24, wherein the body having the shape of &
segment of a circla la provided with a carrier and an Insert plece of hard
material for exerting press-on forces on the upper moulde, whersin the insert
piece preferably is detachably attached to the camier.

28. Device according t claim 25, whereln the Insert pleca is adjustably
tiltable with respsot to the carrler.

27. Device scoording to any one of the cleims 20-26, furthermore provided
with means for establishing 8 movement of the firat press-on member in

radial outward direction with respect to the drum, as well as with means for
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Influencing the press-on force of the first press-on member In response 1o a
eignal of the meane for estmblishing a movement of the first preses-on
member.

28. Device according to any one of the olaims 18-27, whereln a mould
plston thet [ movaeble In drum-axial diraction has been placed at every
lollipop mould, wherein the device is furthermore provided with second
press-on means for pressing the mould piston Into the mould cavity, wherein
the pressure Bmiting means era adapted for limiting the press-on force
axertad by the mould piston.

29. Davice according to claim 28, whersin the second press-on meens for
the mould pistone comprise a second press-on member, that ls disposed on
the device so as 10 be mavable In drum-sudal direction.

30. Davice according to claim 29, provided with means operative by
medium/iuld pressure for moving the second preas-on member with respect
to a theed part on the devios.

31. Device according to claim 30, wherein tha means operative by
medium/fluld pressure ars pneumatic.

32. Device according to claima 30 and 31, wheareln the pneumatic means
comprisa a bellows that is operative bstween the second press-on member
and tha fixed part.

33. Davice according to any one of the claims 29-32, whersin the second

' prass-on member comprises a body having a piloting edge for drum-axdal,
press-on motion of the free end of pressure pine that project from the side of
the moauld pistona thet faces away from the mouid cavitiss.

34. Device according to any one of the claimes 29-33, wherain the second
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prass-on member is attached to fixed parts of the devica by means of a
parsllelogram structure.

36. Device according to any one of the claims 28-34, furthermore provided
with means for establishing a movement of the ssoond prass-on mamber in
axial outward direction with respact to fixed parte of the davice, as well ss
with maans for influencing the press-on forca of the second press-on
member In responsa tb a signal of the means for establishing a movement of
the second press-on member.

36. Davice according to claims 34 and 35, wherein the establishing means
ara operative near a relatively freely movable veitex of the parallelogram
structure.

37. Davice for menufacturing lollipops, comprising a rotatably driven drum
provided with lollpop moulds at Its circumference, s supply for supplying a
strand of loliipop material to the lollipop moulds and a discharge for lollipope
formed In the lollipop moulds, wherein the loflipop moulds ere disposed at the
circumference of a cesing, whersin the device is furthermore provided with
means for bringing a lofllpop stick into the lcllipop mould, oriented In &
direction parallel to the drum mds, whersin the lolfipop heads preferably are
shuated et the side of the stcks facing the device, wherein the device
" comprises means for taking the lollipops out of the lollipop moulds and
tranaporting them, with the lollipop sticks perslisl to the drum axis, in a first
orientation with the head proximal to the device, wherein the device is
furthermore provided with maans for converting tha orientation to a second
orlentation, whereln the diacharge ls adapted for discharging the lollipops in
the sacond orientation.

38. Device according 1o clalm 37, wherein the conversion means are adapted
for a conversion in an orlentation of 180 degrees.



39. Device socording to claim 37 or 38, whemsin the conversion means
compriee a number of cooperating transport disks, of which the axes of
rotation are parpendicular to each other.

40. Device according to claim 38, wherein the conversion means comprisa a
train of at least two transport disks.

41. Device for transferring lollipops provided with sticks from a location of
receipt to & location of discharge, comprising a rotatingly driven disk end a
sarles of stick clamps fixedly atteched thareto, which stick clamps comprise
two clamplng members or clamping jaws, and are movable and preferably
biassed to a -gtmble- closed posidon, In which they ere able to clamp a
stick, preferably parallel to the disk axis, wherein preferably by means of
_ fixedly positioned operation meens, such es a ocam engaging on an
operation arm of one of tha clamping members, the clamping members can
be urged apart to an open paosition, In which a stick can be recelvad or
taken aut, respectively, wherein preferably one of the clamping members ia
immovably attached on the disk, and the other clamping member is biassed
towards It and is temporarily movable eway from the immovably ettached
olamping member, againet the biaseing force, by the operation meeans.

42. Davice for manufacturing lollipops, comprising & frame end B8 drum
dlsposed thereon, which Is provided with a casing with a clroulsting series of
lower moulds thereon and a serles of upper moulds that are movable
between an open position, for recelpt of lollipop meterlal or discharge of a
lollipop, and a closad posttion for forming @ mould cavity, wherein the oasing
is detachably connected to the frame as one unity.

43. Device according to claim 42, wherein the casing » disposed on a
hollow shaft, that is stationary and on which bearings for the casing are
provided, wherein the casing la dstachable from the hollow shaft and the
hollow shaft is attached to the frams.
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44. Device far manufacturing lollipops, comprising a frame end e drum
disposed thereon, which drum s provided with a casing having a circulating
sarieé of lower moulds thereon and a serles of upper mouids that are
movable betwesn an open position, for receipt of lollipop material or
disoharge of a lollipop, and a closad position for forming a mould cavity,
whereln the upper moulds are provided with an sccormmodation space for
slidingly accommodating a gulde that s fixad to the frame for aaid motion of
the upper moulds.

45. Device according to claim 44, whereln the gulde s formed ke a formed
plece, far instance & moulded place, such as a bent plate, or a (bent)] rod.

48. Device according to claim 44 or 46, whereln the guide defines a guiding
edge and the accommodation space surrounds the guiding edpe for more
than 180 degrees, considered in cross-seotion perpendicular to the gulding
edge.

47. Deavice according to claim 44, 45 or 48, wherein in the closed position of
the upper mouids the eccommodation space is orlemted axially away from the
frame.

48. Device according to any one of the claims 44-47, wherain the guide has
o path langth corresponding to the length of the path of the casing betwasn
the point of recsipt and the point of discharge.

49. Device according to any one of the claime 44-48, wherein the upper
moulds are hinged to the drum, wherain the hinga Is attuated closer to the

frame then the free end of the upper moulds, preferably approximatsly
halfway the upper moulds.

b0, Device provided with one or mora of the characterising measures



— — %

described in the attached desoription and/or shown in the sttached dmwings.

51. Mathod comprising one or more of the characterising stapse desoribed in
the attached description and/or shown in the attached drawings.
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MAQUINA PARA PALETAS DE DULCE

Campo da la Invenocién
La invencién se refiere a un dispositivo para

elaborar paletas de dulce.

Antecedentes ds la Invencién

Se conoce hacer paletas de dulce utilizando una
maquina de paletas de dulce que se proporciona con un
tambor que gira sobre un &rbol horizontal, cuyo tambor se
proporciona con una serie de moldes en su circunferencia.
Los moldes se forman cada uno de un molde inferior que se
fija al tambor y un molde superior que puede doblarse hacia
arriba en un posicién abierta, en la cual el extremo
delantero de una hebra de confiteria puede insertarse desde
el molde inferior, y puede doblarse hacia una posicién
cerrada, en la cual entre el molde superior y el molde
inferior una pieza de confiteria se ha acomodado. Deade una
direccién paralela al 4rbol de tambor, entonces se inserta
un palo en el molde, y desde la direccién opuesta, un
pistén de presién reduce la cavidad del molde, para poder
conformar la paleta de dulce en el palo.

Después de abrir los moldes nuevamente al doblar
hacia arriba los moldes superiores, las paletas de dulce se

retiran secuencialmente por los moldes inferiores y se

oY
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transfieren por medio de un dispositivo de transferencia
hasta un transportador normalmente proporcionadc con una
serie de mordazas para poder transportarse a una siguiente
estacién de procesamiento, tal como la estacién de
empacado.

Los moldes que incluyen el tambor entonces se
hacen girar mas hacia el punto donde la hebra alcanza los
moldes para poder llenarse nuevamente con confiteria. La
confiteria se coloca en los moldes a una temperatura de mis
de 60 grados C. La confiteria puede adherirse a 1la
superficie de acero de los moldes. Para poder evitar esto,
los moldes se pasan a través de una trayectoria de
enfriamiento antes de que las paletas de dulce se retiren
de los moldea. Sin embargo, esto requiere tiempo, lo cual
afecta adversamente 1l1la capacidad. La longitud de 1la
trayectoria de enfriamiento puede incrementarse al
incrementar el didmetro del tambor, pero easto incrementa la
masa del tambor, que como resultade se necesita mAs energia
para poner y mantener el tambor en movimiento y un cambio
opcional del tambor es dificil.

En caso de que se utilice un tambor que tiene
bloques de molde reemplazables que tienen la forma de un
segmento de un circulo, en cuyos bloques se proporcionan
moldes inferiores, se conoce proporcicnar el manguito del

tambor fijo c¢on wun canal anular para liquido de
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enfriamiento, donde una linea de descarga fija y una linea
de suministro fija se extienden radialmente desde la cémara
anular hacia un eje de rotacién, y después a través del
arbol a conexiones fijas mientras acoplamientos
rotacionales se colocan entre los mismos. La distancia real
entre la cémara anular y los moldes es mis bien grande
aqui, como resultado de lo cual es menos eficiente el
enfriamiento. Ademids, reemplazar los moldes es laboriocso.
Ademds, se conoce enfriar los moldes en un tambor
utilizando aire de enfriamiento, el cunal entra en el
extremo de un arbol hueco estacionario, se detliene por una
divisién transversal en el arbol hueco, después sé escapa a
través de aberturas radiales hacia una cdmara estaciconaria,
para poder fluir a través de la aberturas radiales en una
pared que tiene la forma de un segmento de un circulo y se
sitda cerca de la superficie interior del tambor para
enfriar el tambor. El aire de enfriamiento subsecuentemente
fluye a través de un espacio en forma de hendidura sobre
una pared circular y después hacia un espacio hueco del
tambor situvado dentro del mismo para poder fluir hacia el
drbol hueco nuevamente mediante aberturas situadas en el
otro lado de la divisién transversal y finalmente salir el
otro extremo del Arbol hueco. El tambor se proporciona con
series de moldes inferiores que se extienden en direccién

axial y en direccién clrcunferencial, cuyos moldes
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inferiores pueden moverse cada uno hacia arriba por medio
de émbolos que se extienden radialmente haclia fuera desade
el espacio en forma de ﬁendidura. El dispositivo y el
sistema de enfriamiento conocidos acomodados en la presente
son complejos. Reemplazar el tambor s6lo es posible a altos
costos e involucra un gran esfuerzo.

Es un primer objeto de la invencién mejorar esto.

A partir de un aspecto, la invencién para ese fin
proporciona un dispositivo para elaborar paletas de dulce,
que comprende un tambor impulsado rotativamente
proporcionado con moldes para paletas de dulce en su
circunferencia, un suministro para suministrar una hebra de
material de paleta de dulce hacia los moldes de paleta de
dulce y una descarga para las paletas de dulce formadas en
los moldes de paleta de dulce, en donde el tambor se
dispone en un &rbol hueco y donde los moldes de paleta de
dulce se disponen en la circunferencia de un manguito, el
cual define un espacio anular con el Arbol hueco, donde los
moldes de paleta de dulce por ejemplo comprenden moldes
inferiores que son sélidos con el manguito y moldes
superiores que se articulan a los moldes inferiores, donde
el &arbol hueco se proporciona con un primer pasaje y un
segundo pasaje, cada uno formando una conexién de fluido
entre la cavidad en el arbol hueco y el espacioc anular,

donde el &Arbol hueco se proporciona con un suministro de
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fluido y una descarga de fluido, cuyo suministro de fluido
estd en conexién de fluido con una fuerza de presidén para
aire de enfriamiento, donde el manguito con los moldes de
paleta de dulce forma una parte separable del dispositivo
puede deslizarse en el &Arbol hueco cuando se coloque © se
retire.

El manguito con los moldes de paleta de dulce
puede se reemplazado como una unidad al colocar y gquiar
sobre el &rbol hueco. El1 manguito como una unidad con el
drbol hueco define una cémara anular simple para el fluido
de enfriamiento, para que conexiones y sellos puedan ser
simples y limitarse en nimero. Debido a la gran eficlencia
de enfriamiento, el diAmetro del tambor puede mantenerse
limitado.

De preferencia, el manguito se puede hacer girar
sobre el arbol hueco. El1 arbol hueco de este modo
estacionario forma un suministro para el fluido de
enfriamiento en el cual en una forma de sellado
estacionaria puede conectarse a lineas adicicnales que se
fijan al dispositivo.

De preferencia, el &4rbol hueco se proporciona con
una divisién longitudinal que separa el suministro de la
descarga, para que sus conexiones puedan situarse en el
mismo extremo del arbol.

Para mejorar el enfriamiento, 1la superficie
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interior del manguito puede proporcionarse con aletas de
enfriamiento.

A partir de un aspecto, la invenciébn proporciona
un dispositive para elaborar paletas de dulce, que
comprende un bastidor y un tambor dispuesto en el mismo,
cuyo tambor se proporciona con un manguito que tiene en el
mismo una serie circulante de moldes inferiores y una serie
de moldes superiores que pueden moverse entre una posicién
abierta, para recibir el material de paleta de dulce o la
descarga de una paleta de dulce, y una posicién cerrada
para formar una cavidad de molde, donde el manguito como un
todo se acopla/conecta en forma separable al bastidor. De
preferencia, el manguito se dispone en un &arbol hueco, que
es estacionario y en el cual cojinetes para el manguito se
proporcionan, donde el manguito se puede separar del &rbol
hueco y el a&rbol hueco se une en el bastidor.

En maquinas de formacién de paletas de dulce
conocldas, los moldes se definen por un molde inferior, un
molde superior movible y un pistédn o martinete que se puede
mover entre los mismos. Puede suceder que mis confiteria
esté presente en la cavidad del molde que la deseada, por
ejemplo debido a los residuos de la sesién de operacién
previa que se quedaron. Al molde superior y/o al martinete
entonces se les impide alcanzar su posaicién extrema, en la

cual la cavidad de molde tiene minimas dimensiones. Como
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resultado, los moldes superiores por otro lado pueden
someterse a grandes fuerzas de deformacién, y un martinete
por otro lado puede someterse a grandes fuerzas de presién.
Esto puede resultar en deformacidén permanente o ruptura de
esas partes, lo cual puede necesitar una inmovilizacién de
la mAquina para su reparacién.

Es un objeto adicional de la invencién mejorar

esto.

Sumario de la Invencién

A partir de un aspecto, la invencién para ese fin
proporciona un dispositivo para elaborar paletas de dulce,
que comprende un tambor impulsado rotativamente
proporcionado con moldes para paleta de dulce en su
circunferencia, un suministro para suministrar una hebra de
material de paleta de dulce hacia los moldes de paleta de
dulce y una descarga para las paletas de dulce formadas en
los moldes de paleta de dulce, donde los moldes de paleta
de dulce se disponen en la circunferencia de un manguito,
donde los moldes de paleta de dulce se enlazan por 1los
miembroa del molde (o partes del molde) de los cuales por
lo menos uno se puede mover desde una posicién libre hasta
una posicién de molde deseada mientras ejerce presién sobre
la masa de paleta de dulce en el molde de paleta de dulce,

donde el dispositivo ademAs se proporciona con medios para
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detener el movimiento del miembro de molde en la posicién
de molde deseada antes de alcanzar la posicién de molde
deseada en caso de una desviacién en el movimiento
detectado por el medio de detencién.

Como resultado, se evita demasiada acumulacién de
presién en la parte en cuestién, en caso de que el molde
contenga mis material que el pretendido, por ejemplo debido
a los residuos de material que se habian quedado.

En una modalidad, el medio de deteccién en
cueatién se adapta para detectar un impedimento de
movimiento de la parte en cuestiédn. Un sensor de movimiento

de distancia puede utilizarse para ese fin, cuyo sensor de

" movimiento o distancia controla el movimiento de la parte

para poder detenerla en caso de un impedimento.

En otra modalidad, el medio de deteccién en
cuestidén se adapta para detectar una clerta acumulacién de
presién. Cuando una cierta presién en la parte se alcanza,
el movimiento de este modo puede detenerse.

La parte en cuestién puede ser un molde superior
conoclido de por si, el cual se articula al tambor y se
puede mover entre una posicién abierta para el acceso del
material de paleta de dulce o la remocién de la paleta de
dulce formada, hasta ¢ desde, respectivamente, el molde de
paleta de dulce en cuestién.

Puede hacerse usc de un cuerpo que tiene la forma

©
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de un segmento de un circulo, el cual se puede mover en
direccién radial con respecto al tambor. El cuerpec que
tiene la forma de un segmento de un circule puede
proporcionarse como un portador y una pieza de insercién de
material duro para ejercer fuerzas de presién en los moldes
superiores, donde la pieza de insexcién se une en forma
separable al portador. lLa pieza de insercidn se puede
inclinar en forma ajustable con respecto al portador para
poder adecuarse a un tambor de un didmetro alterado.

La parte en cuestién puede ser alternativa o
adicionalmente un pistén de presién/molde que se puede
mover en direccidén axlal del tambor, donde el dispositivo
ademis se proporciona con medios para presionar el pistén
de molde en la cavidad de molde.

De preferencia, el medio para presionar el pistédn
de molde en la cavidad de molde comprende un vastago de
pistén conectado al pistén de molde y una curva motriz de
leva para el movimiento axial del oxtremo del vastago de
pistén que es opuesto al pistén de molde.

En una modalidad, el medio de deteccién se adapta
para detectar un movimiento de la curva motriz de leva o
las partes de construccibén conectadas al mismo.

El medio de deteccién puede adaptarse para la
operacién por presién de medios/fluido, particularmente

presidén de gas {y ser después neumaticamente activa), entre

G\
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una parte fija y una parte mévil. Puede utilizarse un
fuelle.

Para limitar la longitud de la trayectoria que
tiene que cruzar el material de paleta de dulce antes de
descargarse hacia un transportador para su transporte a una
siguiente estaclién, tal como la de enfriamiento, y de ese
modo el didmetro del tambor, es ventajoso cuando 1la
trayectoria del molde/presién se mantiene corta. Para ese
fin, se sugiere de acuerdo con la invencién proporcionar la
curva motriz de leva, en general, con una porcién de
recurrido inclinada y una porcién de pos-presidn, donde la
presién se presenta sustancialmente durante una clerta
longitud de la trayectoria. La porcién de pos-presién de
preferencia es sustancialmente recta y de preferencia corre
de acuerdo con una linea en un plano radial gue es inversa
al eje de tambor.

Debido a que tiene lugar la pos-presién durante
cierto tiempo, también se asegura que aun las partes més
pequeiias de la cavidad de molde se llenen con confiteria.
Esto también puede aplicarse a pequeflos orificios en los
extremos de insercién de los palos de paleta de dulce,
debido a que se logra un mejor agarre del palo de paleta de
dulce en la cabeza de paleta de dulce.

De preferencia, los vastagos de pistén se

proporcionan con un rodillo para acoplar la curva motriz de

%
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leva debido a que se disminuye la friccién, particularmente
la ubicacién de la trayectoria de pos-presién alargada.

A partir de un aspecto, la invencién proporciona
un dispositivo para elaborar paletas de dulce, que
comprende un tambor impulsado rotativamente proporcionado
con moldes para paleta de dulce en su circunferencia como
un suministrxo para suministrar un hebra de material de
paleta de dulce hacia los moldes de paleta de dulce y una
descarga para las paletas de dulce formadas en el molde de
paleta de dulce, donde los moldes de paleta de dulce se
disponen en la circunferencia de un manguito, donde los
moldes de paleta de dulce comprende cada uno un primer
molde tal como un molde inferior que se fija al manguito de
un segundo meclde, tal como un molde superior gque se
articula al manguito, que se puede mover con respecto entre
si entre una posicién abierta, para el acceso del material
de paleta de dulce o remocién de una paleta de dulce
formada, hasta o desade, respectivamente, el molde de paleta
de dulce en cuestién y una porcién cerrada por el primer
medio de presidén, en el cual la paleta de dulce puede
formarse bajo presién, donde el dispositivo de envase
proporciona los medios para limitar la presién hasta un
cierto valor deseado. Modalidades preferidas se describen
en las reivindicaciones anexas, contenidos de las cuales se

toman como incluidos en la presente.

&
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A partir de un aspecto adicional, la invencién
proporciona un dispositivo para elaborar paletas de dulce,
que comprenden un tambor impulaado rotativamente
proporcionado con moldes de paleta de dulce en su
circunferencia, un suministro para suministrar una hebra de
material de paleta de dulce hacia los moldes de paleta de
dulce y una descarga para las paletas de dulce formadas en
los moldes de paleta de dulce, donde los moldes de paleta
de dulce se disponen en la circunferencia de un manguito,
donde el dispositivo ademas se proporciona con medios para
poner un palo de paleta de dulce en el molde de paleta de
dulce, orientado en una direccién paralela al eje de
tambor, donde las cabezas de paleta de dulce de preferencia
se sitdan en el lado de los palos que confrontan al
dispositivo, donde el dispositivo comprende medios para
sacar las paleta de dulce de los moldes de paleta de dulce
y transportarlas, con 1los palos de paleta de duvlce
paralelos al eje de tambor, en una primera direccién con la
cabeza préxima al dispositivo, donde el dispositivo ademas
se proporciona con medios para convertir la orientacién
hacia' una segunda orientacién, donde la descarga se adapta
para descargar las paletas de dulce en una segunda
orientacién. De esta forma, la orientacién de las paletas
de dulce puede ajustarse dentro de un dispositivo, en una

forma tan compacta, para el transportador que transporta
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las paletas de dulce hacia la siguiente estacién y hacia la
orientacién de la sigulente estacién.

De preferencia, el medio de conversién se adapta
para una conversién en una orientaciédn de 180 grados.

El molde de conversién puede comprender un nimero
de discos de transporte cooperativos, de preferencia dos,
de los cuales los ejes de rotacién son perpendiculares
entre si.

A partir de un aspecto, la invencién proporciona
un dispositivo para tranaferir paletas de dulce
proporclonadas con palos desde una ubicacién de recepcién
hasta una ubicacién de descarga, que comprende un disco
impulsado rotativamente y una serie de mordazas de palo
unidas fijamente a los mismos. Las mordazas de palo, que
conprenden dos miembros de sujecidén o mordazas de sujecién,
Se¢e pueden mover y se desvian de preferencia hacia una
posicién estable cerrada en la cual son capaces de sujetar
un palo, particularmente en paralelo al eje del disco. Por
medio del medio de operacidédn fijamente colocado, tal como
una leva que acopla un brazo de operacién de uno de los
miembros de mordaza, los miembros de mordaza pueden
impulsarse aparte hacia una posicidén abierta, en la cual se
puede recibir o retirar un palo, respectivamente, donde de
preferencia uno de los miembros de mordaza se une en forma

inmévil en el disco y el otro miembro de mordaza se desvia
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hacia el mismo y se puede mover temporalmente lejos del
miembro de mordaza unido en forma inmdévil, contra la fuerza
de desviacién, por el medio de operacién. Debido a la
cooperacién (rigida) del disco y la mordaza (rigida) la
posicién del palo puede conocerse positivamente, debido a
gue se reducen fallas. Tal disco puede desplegarse en
varios lugares, tal comc en un tren de discos, donde se
recibe las paletas de dulce desde un disco de distribucién,
etc.

A partir de un aspecto, la invencién proporciona
un dispositive para elaborar paletas de dulce, que
comprende un bastidor y un tambor dispuesto en el mismo, el
cual se proporciona teniende un manguito con una serie
circulante de moldes Iinferiores en el mismo y una serie de
moldes superiores que se puede mover entre una posicién
abierta, para la recepcién del material de paleta de dulce
o la descarga de una paleta de dulce, y una posicién
cerrada para formar una cavidad de molde, donde los moldes
superiores se proporcionan con un espacio de acomodo para
acomodar en forma deslizable una guia de se fija al
bastidor para el movimiento de los moldes superiores. Camo
resultado, el movimiento de los moldes superiores se guia
positivamente la orientacién de los moldes superiores
siempre puede controlarse.

De preferencia, la gula se forma como una unidad,

UO
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tal como una pieza formada, por ejemplo una pieza moldeada
tal como una placa curvada, o un vastago (curvado).

La guia puede definir un borde de guia, donde el
espacio de acomodo puede rodear el borde de guia de méAs de
180 grados, que mejora el contrel de los bordes superiores.

De preferencia, el espacio de acomodo se orienta
axialmente lejos del bastidor cuando estd en la posicibdn
cerrada de los moldes superiores.

La guia puede tener una longitud de trayectoria
que corresponde a la longitud de 1la trayectoria del
manguito entre el punto de recepcién y el punto de
descarga.

Los moldes superiores pueden articularse al
tamboz, donde la articulacién se sitGa méAs cercana al
bastidor que el extremo libre de los moldes superiores, de
preferencia aproximadamente a la mitad de los moldes

superiores.

Breve Desaripoién de los Dibujos.
La invencién se aclarard en la base de 1la

modalidad ejemplar mostrada en los dibujos anexos, en los
cuales:

la Figura 1 muestra una vista de una modalidad
ejemplar de un dispositivo de acuerdo con la invencién;

la Figura 1A muestra una vista de una pieza de
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insercién en el dispositivo de acuerdo con la Figura 1;

la Figura 2A muestra una seccién longitudinal de
un tambor en el dispositivo de la figura 1;

la Figura 2B muestra una seccién transversal de
un arbol hueco en el tambor de la Figura 2A;

la Figura 2C muestra una seccién transversal del
tambor de la figura 2A;

la Figura 3A muestra una vista frontal de una
modalidad ejemplar de un dispositivo para limitar 1la
presién ejercida sobre 1los moldes superiores del
dispositivo de la figura 1;

la Figura 3B muestra una vista lateral del
dispositivo de la Figura 3A;

la Figura 4A muestra una vista superior
esquematica de un dispoaitivo para limitar la presién
ejercida sobre los pistones de presidn para las cavidades
de molde del dispositivo de la Figura 1;

la Figura 4B muestra una vista frontal del
dispositivo de la Figura 4A;

la Figura 4C muestra una vista lateral del
dispositivo de las Figuras 4A y 4B;

la Figura S5A muestra un ejemplo de un medio para
cerrar los moldes superiores en un dispositivo de la Figura
1;

la Figura 5B muestra una vista del medio de
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cierre de la Figura 5A;

la Figura 5C muestra el medio de cierre de la
Figura 5A en seccién transversal, como un detalle de la
Figura 2A; y

las Figuras 6A, 6B, 6C y 6D muestran una vista
frontal, una vista lateral en corte transversal y una vista
de acuerdo con la flecha VIC, respectivamente, de un
dispositivo para convertir la orientacidén de los palos de
paletas de dulce fabricados con el dispositivo de la Figura
1 y una imagen de una mordaza utilizada en la presente.

La Figura 1 nmuestra esquemAticamente el
dispositivo 1 para elaborar paletas de dulce, que comprende
el bastidor 2 en el cual, en una forma conocida de por si,
un tambor 3 se ha colocado, el cual se puede hacer girar en
la direccién A. El1 dispositivoe 1 se proporciona con un
panel 4 de operacién para operar el dispositivo 1 y
programar su unidad de operacién que no se muestra
adicionalmente, asi como con un suministro 5 para el
material de hebra de paleta de dulce y una provisién 90 de
palos de paleta de dulce. E1 tambor 3 se forma de acero y
es hueco teniendo una pared 10 de tambor, la cual en la
superficie circunferencial se proporciona con una serie de
ranuras B8 circunferenciales que sirven para la cooperacidn
como una herramienta para elevar una paleta de dulce

fabricada fuera del molde y wuna serie de ranuras 9
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longitudinales que son transversales a la misma. Las
ranuras 9 longitudinales sirven para guiar los palos. En el
lado del bastidor 2, el tambor 3 Be proporciona con una
serie circunferencial de- moldes 40 superiores, que se
articulan al tambor 3.

En la figura 2A, los moldes 41 inferiores también
se muestran, asi como la cavidad 42 de molde definida por
ambos. Hacia ‘el bastidor 2, la cavidad de molde se enlaza
por un pistén 91, el cual se une en un pasador 90 de
presién, también mostradec en la figura 4A y que se puede
mover en las direcciones M.

Como se muestra esquemidticamente en la figura 5A,
los moldes 40 superiores también pueden doblarse hacia
abajo sobre las articulaciones 43 (figura 5C}. Los moldes
40 superiores junto con los moldes 41 inferiores que se
fijan a la pared del tambor definen de este modo una
cavidad 42 de molde para confiteria que no se muestra
adicionalmente. La confiteria se proporciona hacia el
tambor en una forma conocida de por si, en la ubicacién de
la trayectoria de cierre para los moldes. La figura 5A
muestra un ejemplo de una guia 50 que se fija al bastidor
2, cuya guia impulsa lcs moldes 40 supericres abiertos en
una posicién cerrada, por medio de un borde 51 de guia. lLa
guia ademas se muestra en la figura 5B. Con respecto a una

pieza de molde rigida proporcionada con una pestafia 52 con
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la cual la guia puede unirse estdticamente a la maquina 1,
por medio de tornillos con asideros 53, En el extremo
mostrado de descarga, el borﬁe 51 de guia se ha convertido
en una orientacién axial, hacia la miquina 1. Como puede
observarse en las figuras 2A y 5C, el borde guia se acopla
forzadamente en una hendidura 45 la cual se forma entre dos
proyecciones 46a, b en la elevacién 44 del molde 40
superior. En la situaclién mostrada en la figura 5C, el
molde superior casi se ha puesto en la posicién cerrada,
aunque aun no se ha presionado. Debido al acoplamiento, el
borde 51 de guia en la hendidura 45, el acoplamiento de
varlos lados {més de 180 grados), los bordes superiores se
mantienen completamente controlados cuando se mueven desde
una posicién completamente abierta hacia la posicién
cerrada, como resultado de lo cual se'evitan fallas en el
movimiento. La pieza moldeada ademAs ofrece la posibilidad
de seleccionar exacta e idealmente el curso del borde de
guia entre la ubicacién de los moldes superiores que se
abren y la posicién cerrada, de manera gque un movimiento
éptimo, de poca fricciétn de los moldes superiores puede
realizarse, para que la deformacién de los moldes
superiores se evite. En la figura 5B, l1la guia 51 es
contigqua a la guia 56, la cual tiene un borde 57 de guia
con el cual los moldes superiores se mantienen abiertos.

Corriente arriba de la misma est4d presente la guia 54, de

Z
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la cual el borde 55 guia comienza en una orientacién para
una posicién cerrada y de acuerdo’con un curso selqccionado
cambia ligeramente en una orientacién para una posicién
abierta de los moldes superiores, en la ubicacién de 1la
transicién hacia la gqguia 56. Las guias 54, 56 y 50 de este
modo forman una guia positiva y medios de retencién para
los moldes superiores en una trayectoria circulante que
s6lo 8se interrumpe donde el medio de presién para los
moldes superiores se sitda. La posicién de los moldes
superiores de este modo se controla totalmente todo el
tiempo.

La ubicacién del acoplamiento de los bordes 51 de
guia, etc., en los moldes 40 superiores yace mAs cercana a
la articulacién 43 que el extremo libre de los moldes 40
superiores. Como resultado, momentos ejercidos en los
moldes superiores se mantienen limitados.

En la posicién cerrada mostrada, el espacio 45 de
acomodo se orienta axialmente lejos del bastidor, como
resultadec de 1lo cual un molde sSuperior se mantiene
confinado también en direcciédn axial.

El lado que se aleja del bastidor 2, el tambor 3
se proporciona con una placa 4 y se separa de la misma con
una placa 6 adicional unida a un manquito 10 del tambor 3
(véase figura 2A). A lo largo de las guias 5 que se

extienden entre las placas 5 y 6, los émbolos 61 pueden
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moverse reciprocamente en direccién axial M (figura 2A).
Los &mbolos 61 sirven para mover axialmente los palos de
paleta de dulce en las hendiduras 9 longitudinales en la
superficie exterior del tambor 3. La parte 4, 5, 6 se une
en una forma de rotacién fija hacia la pared 10 de tambor,
como puede observarse en la figura 2A. En la figura 2A se
muestra una campana 58 también, en la cual la provisién de
palos y un suministro que no se muestra adicionalmente
pueden disponerse.

Por medio de los cojinetes 18, 18b, el tambor 3
se monta en cojinete rotativamente en un Arbol 12 hueco, el
cual se fija al bastidor 2. Entre el Aarbol 12 hueco y el
manguito 10, se define una cémara 20 anular de circulacién
continua, de la cual la pared 19 exterior radial se
proporciona con aletas 21 de enfriamiento en el A&rea
adyacente a los moldes 41 inferiores.

El &rbol 12 hueco se proporciona con dos pasajes
16 y 17 diagonalmente opuestos, como también se mueatra en
la figura 2C. Esta figura también muestra que el interior
del Arbol 12 hueco se divide en direccién longitudinal de
una divisién 13, que se une a un arbol estacionado contiguo
o perno 7 largo mostrado en la figura 2A, cuyo arbol se une
en una rosca 7a en una tuerca 2c proporcionada en la trama
2. El perno 7 tlene un extremo 7b que puede acoplarse por

una herramienta para sujetar o aflojar el perno 7. Debido a
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la divisién 13, dos espacios 14 y 15 longitudinales se han
formado, donde el espacio 15 longitudinal sirve para su
suministro en la direccién B de aire de enfriamiento que
fluye a través de 1la abertura 17 (direccién C),
subsecuentemente a través de la cdmara 20 anular (direccién
D), en el contacto cerrado de enfriamiento con las aletas
21, y subsecuentemente a través de la abertura 16 que fiuye
fuera de (direcciétn E) nuevamente del espacio 14
longitudinal para poderse descargar {direccidén F) por
ejemplo hacia un drenaje libre. El aire de enfriamiento en
la direccién B se proporciona desde una fuente de presién
de aire de enfriamiento que no se muestra adicionalmente.
El didmetro del tambor 3 puede mantenerse
relativamente pequefio aqui, por ejemplo 400 mm. E1l tambor 3
mostrado en la figura 2A, debido a su diametro
relativamente pequefio se limita en cuanto a peso, de manera
que pueda colocarse o reemplazarse sin herramientas de
extraccién si es necesario. La unidad mostrada en la figura
2A, puede reemplazarse al aflojar el extremo 59 de unién
del bastidor 2 de la mAquina 1. Alternativamente, es
posible dejar el Arbol 12 en el bastidor 2 de la miquina y
solo reemplazar las otras partes del tambor 3, nuevamente
como una unidad. El1 &rbol 12 hueco permanece aqui fijo al
bastidor 2. Los cojinetes 18a, 18b entonces se reemplazan.

En las figuras 3A y 3B, se muestra un mecanismo



10

15

20

25

23

con el cual puede limitarse la fuerza de presidn que se
ejerce por los moldes 40 superiores. El1 mecanismo 60
comprende un ensamblaje 22, 24 de placa que se une
fijamente al bastidor 2 por medio de pernos 23, donde la
placa 24 se proporciona con pasajes 25 lisos a través de
los cuales se extienden los véastagos 26 rectos. En un
extremo inferior, los véstagos 26 se unen fijamente a un
bloque 29 horizontal alargado, el cual en un lado inferior
circular se proporciona con una placa 30 curvada, en la
cual se une un revestimiento 31 de presién. La placa 30 se
une al bloque 29 por medio de pernos 34. Opcionalmente, el
revestimiento 31 puede articularse al blogque 29 sobre un
eje horizontal, paralelo al eje de tambor, para ajustar la
ubicacién del revestimiento con respecto al tambor 3. Una
pieza 35 de insercién guia a los moldes superiores durante
la transicién de la guia 50 hacia el revestimiento 31.

El bloque 29 se suspende libremente de los
vastagos 26, para el movimiento vertical en la direccién G,
aun en la direccidén horizontal desde y hacia el bastidor 2
se confina por un retenedor 33 fijado al bastidor 2 y un
retenedor 32 fijado al bastidor 2. En el extremo superior,
los vastagos 26 se protegen por medio de la campana 36. La
campana se une fijamente a los extremos superiores de los
vastagos 26, y estd dentro del margen de operacién de un

sensor 65 de linea que se dispone fijamente en la placa 22
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para poder ser capaz de establecer la posicién vertical de
la campana 36 y de éste modo vastagos 26 y de éste modo el
bloque 29 de éste modo el revestimiento 31 de presién.

Existe una estructura de fuelle entre la placa 24
y el bloque 29, que comprende un fuelle 28 flexible y dos
placas 27a, 27b de unién para unir al bloque 29 y la placa
24, respectivamente. El1 interior del fuelle 28 estd en
comunicacién de fluido con una fuente de aire presurizado
mediante la tobera 38 y la linea 37, cuya fuente se regula
por un dispositivo de control al cual el sensor 65 también
distribuye un nimero de datos.

Debido a la regulacién de la presién de aire, el
fuelle 28 puede expandirse a un grado mayor o menor, como
resultado de lo cual la fuerza de presién del revestimiento
31 también puede regularse.

En la unidad de control, una sefial deseada para
el sensor 65 de linea se establece, con relacién a una
posicién deseada del revestimiento 31 que presiona sobre
los moldes 40 superiores. Cuando después de cerrar los
moldes superiores, el revestimiento 31, debido al
suministro de alre presurizado en el fuelle 28, no puede
moverse de acuerdo con la posicién establecida para el
sensor 65 de linea o distancia, esto es una seflal de gque el
molde 40 superior no se cierra apropladamente. En ese caso,

la unidad de control drenard la presién del fuelle 28. La
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unidad de control entonces indica al operador, donde se
detiene automaticamente la miquina.

Para el otro componente mévil de las cavidades de
molde, el pistédn 91, tal como un mecanismo 70 de fuelle,
mostrado en las figuras 4A-C, también se ha proporcionado.
La figura 4A muestra un pasador 90 de presién, en un
extremo del cual se ha unido el pistén 91 de presién. E1
otro extremo forma un extremo 92 de operacibén proporcionado
con un retenedor 93 en forma de U con un rodillo 94 que
gira libremente. Para poder mover el pistén 91 en la
direccién M en la cavidad de molde, el extremo 92 corre
pasando un borde 72 de guia inclinado de, como puede
observarse en la figura 4B, una placa 71 doblada en el
plano vertical. La curvatura de la placa 71 sigue 1la
trayectoria de los pasadores 90 de presién conectados al
tambor 3. Los pasadores 50 de presién se pueden ajustar en
la direccién M en las ranuras longitudinales en la
superficie de tambor 3 cuyas ranuras no se muestran
adicionalmente.

El borde 72 de guia cambia en un borde 74 de guia
ligeramente rebajado mediante una proyeccién 73, y después
finaliza en una proyeccidn 75. El rodillo 94 corre pasando
el borde 72 como resultado de lo cual el pistén 91 se mueve
gradualmente en la cavidad del molde. Finalizar en la parte

superior de la proyeccién 73, se presiona la confiteria en
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una presién previa para poder llenar la cavidad del molde.
Subsecuentemente, el rodillo 94 se mueve a lo largo de la
trayectoria 74, ligeramente hacia atréds, debido a lo cunal
la presién se reduce ligeramente, para poder facilitar la
presién del palo de paleta de dulce en el otro lado de 1la
cavidad de molde. En la direccién del eje del tambor, la
proyeccién 75 se extiende ligeramente mAs que la proyeccién
73 y tiene una longitud de rodadura para el rodillo 94, en
este caso un plano perpendicular al eje del tambor. En esta
trayectoria (ningin punto) tiene lugar una pos-presién
completa. La trayectoria de pos-presién relativamente es
larga, como resultado de lo cual también en moldes
complejos, tales como moldes para figuritas, la cavidad de
molde se llenard a través y completamente y las paletas de
dulce fabricadas estar&n rigidas e intactas.

Los rodillos 94 hacen posible un movimiento libre
de friccidén a lo largo de los bordes 72-75. La longitud de
trayectoria del rebajo 74 es de por ejemplo 15 mm y 1la
proyeccién 75 de pos-presién es de 25 mm. El1 rebajo 74
puede rebajarse 3 mm nuevamente con respecto a 1la
proyeccién 73 y 6 mm con respecto a la porcién 75.

La placa 71 en forma de L se une fijamente a una
placa 83 horizontal rigida, la cual en la ubicacién de las
articulaciones 85 se articula al véstago 8l y 82 de

articulacién. En un extremoc en la ubicaclén de las
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articulaciones 84, los vAstagos 81 y 82 de articulacién ae
articulan al bastidor 2, de manera que como resultado un
tipo de estructura de paralelogramo se forma. El brazo 81
se extiende por una porcién B8la, en el extremo de la cual
un extremo 86 en forma de esfera de un vAstago 87 de ajuste
se acomoda en forma giratorla, y se desliza en direccién
longitudinal del véastago. En la direccién longitudinal, la
posicién del vastago 87 de ajuste puede alterarse con
respecto al bastidor 2 por medio de un manubrio 88, con el
cual el véstago B87 puede ajustarse debido al acoplamiento
roscado en la ubicacién 89. La posicién del extremo 86 en
forma de esfera se almacena en el dispositivo/unidad de
control.

Como puede observarse en la figura 4B, el brazo
82 se construye relativamente alto, como resultado de lo
cual se asegura que la placa 71 oscilard en forma confiable
en el plano horizontal. El punto B85 de articulacién estd en
linea con la linea de fuerza. La unién de la placa 71 a la
placa 83 es tal que los resultados de las fuerzas como
resultado del acoplamiento de 1los pasadores de presién
coincide con la placa 83, de manera que la torsién/friccién
se evita tanto como sea posible.

En el extremo posterior, el mecanismo 70 se
proporciona con una estructura de fuelle, esta vez

consistiendo de dos fuelle 78a, 78b, gue tienen una placa
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79 fija entre los mismos y las placas 77 y 80 de unién en
sus extremos, para la unién a una parte 76 de estructura
fija y la placa 83, respectivamente. Cerca del extremo del
brazo 81, B8la, 8e sitda un Bsensor 66 de linea o de
distancia fijamente colocado, con el cual el dispositivo de
control del sensor de linea o de distancia es capaz de
definir la posicién del extremo del brazo con respecto al
extremo 86 de esfera. Esto puede tener lugar mas bien en
forma precisa, cuando el extremo del brazo del mecanismo 70
vaya a través del movimiento méds largo.

Cuando por medio del sensor 66 se establece que
la placa 71 de guia se presiona nuevamente, lo cual es
provocado por un pasador 90 de presién no siendo capaz de
deslizarse lo suficiente mis alld de la cavidad de molde,
el dispositivo de control drena/ventila la presién en la
estructura 78a, b de fuelle. Esto evita que el movimiento
continuo del tambor en la direccién A, la tensién de
presién en el pasador 90 de presién se vuelve demasiado
elevada, debido a lo cual de otra manera puede romperse.

Cuando las paletas de dulce se han formado,
pueden retirarse del tambor 3, después de que la guia 54
con el borde 55 de guia haya abierto 1los moldes 40
superiores nuevamente. En una forma conocida de por »si,
esto tiene lugar por medio de una rueda de transaferencia,

de doble diseflo, tal como la rueda 101 de transferencia
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mostrada en las figuras 6A y 6B, proporcionada con rebajos
102 en el borde circunferencial para el acomodo de los
palos de paletas de dulce. Esto tiene lugar en la
trayectoria superior de la rotacién en la direccidén J de la
rueda 101 de transferencia. En el ¢aso de transporte
continuo por esta rueda 101, los palos de paleta de dulce
se mantienen radialmente confinados por medio del miembro
103 de guia curvado.

El mecanismo 100 de transferencla en las figuras
6A, 6B y 6C primero que nada se caracteriza en la presencia
de una segunda rueda 110 de transferencia que tiene un eje
vertical de rotacién. La rueda 110 se proporciona con un
borde 111 circunferencial, en el cual dos anillos 1llla, b
proporcionados con dientes 113 de sierra, con bordes cortos
en el lado corriente abajo del mismc que definen una
hendidura 112 entre las mismas. En el punto mis bajo de
rotacién de los discos 101, las paletas de dulce se liberan
{los miembros 103 de guia curvados finalizan ahi) en dos
series de rebajos 113 y llegan con ellos en la direccién K
a una posicién de preferencia diamétricamente opuesta. En
esa ubicacién, por ejemplo existe un transportador de por
ejemplo una méquina de enfriamiento que tiene una cadena
transportadora en la cual mordazas de palo se han
dispuesto. Especial en este ejemplo es que las mordazas de

palos, que se conocen de por si, se han dispuesto en un
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disco 120 rotativo, y transportar las paletas de dulce
desde una posicién mis baja por ejemploc hacia una posicién
mAs alta, donde pueden transferirse a otro medio de
transporte, por ejemplo, un siguiente disco propecrcionado
con mordazas de palo {(por ejemploc en un tren de un nuimero
de discos). Tal establecimiento también puede utilizarse
para transportar paletas de dulce desde un disco de
distribucién - que se conoce de por si - en el cual se
individualizan desde la carga, hasta wuna méAquina de
empacado. Ventajosamente, el disco debe ser rigido y 1la
posicién de las mordazas de palo se define positivamente,
debido a lo cual la posicién de los palos y la ubicacidn
del acoplamiento se determinan y conocen. Las mordazas 12
de palos (véase figura 6D) comprenden un primer miembro 123
de sujecién y un segundo miembro 124 de sujecién, el
segundo miembro 124 de sujecién siendo asegurado fija y no
rotativamente a la rueda 101, Los miembros 123 y 124 de
sujecidén se proporcionan con mordazas l1l27a, b de sujecidn.
El primer miembro 123 de sujecién se puede hacer girar con
respecto al segundo miembro 124 de sujecién y a la rueda
101 sobre el eje 128 y se proporciona por un brazo 123a de
operacién. Un muelle 126 de presién se coloca entre los
miembros de mordaza, el muelle 126 desvia el primer miembro
123 de mordaza, con la pinza 127a de sujeciétn hacia la

mordaza 127b de sujecidn.
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El disco 120 se hace girar en la direccidén L. En
el punto de captacién, donde las mordazas de palo pueden
alcanzar la hendidura 112, una leva 122 se coloca
fijamente, contra/a lo largo de la cual el brazo 123a de
operaciétn del primer miembro 123 de sujecién de las
mordazas 121 de palos corre para poder mover la mordaza
127a de sujecién lejos de la mordaza 127b de sujecidn
relativamente fija y de este modo para abrir brevemente las
mordaza de sujecién de las mordazas 121 de palo para
acoplar y después sujetar un palo. En la parte superior del
disco 120, la misma leva puede proporcionarse para

descargar los palos en esa ubicacién.
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NOVEDAD DE LA INVENCION
Habiendo descrito 1la presente invencién se
considera como novedad y por lo tanto se reclama como

propiedad lo descrito en las siguientes reivindicacicnes.

REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo para elaborar paletas de dulce,
caracterizado porque comprende wun tambor impulsado
rotativamente proporcionado con moldes de paletas de dulce
en su circunferencia, un suministro para suministrar una
hebra de material de paleta de dulce hacia los moldes de
paleta de dulce y una descarga para las paletas de dulce
formadas en los moldes de paleta de dulce, donde el tambor
se dispone en un arbol hueco y donde los moldes de paleta
de dulce se disponen en la circunferencia de un manguito el
cual define un espacio anular con el arbeol hueco, donde los
moldes de paleta de dulce por ejemplc comprenden moldes
inferiores que son sélidos con el manguito y moldes
superiores que se articulan a los moldes inferiores, donde
el 4rbol hueco se proporciona por un primer pasaje y un
segundo pasaje, cada uno formando una conexién de fluido
entre la cavidad en el &rbel hueco y el espacio anular,
donde el &rbol hueco se proporciona con un suministro de
fluido y una descarga de fluido, donde el suministro de

fluido esta en conexién de fluido con una fuente de presién
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para el enfriamiento, donde el manguito con los moldes de
paleta de dulce forma una parte separable del dispositivo y
puede deslizarse en el &Arbol hueco cuando se cologque o
retire.

2. E1 dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizado porgque un manguito se puede
hacer girar sobre el &rbol hueco.

3. El1 dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque el &Arbol hueco
se proporclona con una divisién longitudinal que separa el
suninistro de la descargqga.

4. El dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 1, 2 &6 3, caracterizado porque la superficie
interior del manguito 8se proporciona con aletas de
enfriamiento.

5. Dispositivo para elaborar paletas de dulce
caracterizado porque comprende un tambeor impulsado
rotativamente proporcicnado con moldes de paleta de dulce
en su circunferencia, un suministro para suminigstrar una
hebra de paleta de dulce a los moldes de paleta de dulce y
una descarga para paletas de dulce formadas en los moldes
de paleta de dulce, donde los moldes de paleta de dulce se
disponen en la circunferencia de un manguito, donde los
moldes de paleta de dulce se enlazan por si mismos desde el

molde de los cuales por lo menos uno se puede mover desde
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una posicién libre hasta una posicién de molde deseada
mientras se hace presién en la masa de paleta de dulce en
el molde de paleta de dulce, donde el dispositivo ademis se
proporciona con medios para detener el movimiento de un
miembro de molde en la posicién de molde deseada antes de
alcanzar la posicién de molde deseada en caso de una
desviacién en el movimiento detectado por el medio de
detecciédn.

6. El dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 5, <caracterizado porque el medioc de
deteccién en cuestién se adapta para detectar un
impedimento en el movimiento de la parte en cuestién.

7. El1 dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 5, caracterizado porque el medio de
deteccién en cuestién se adapta para detectar una cierta
acumulacién de presién.

8. El dispositivo de conformidad c¢on 1la
reivindicacién 5, 6 6 7, caracterizado porque la parte en
cuestién es un molde superior conocido de por si, el cual
se articula al tambor y se puede mover entre una posicién
abierta para el acceso al material de paleta de dulce o
remocién de la paleta de dulce formada, hasta o desde,
respectivamente del molde de paleta de dulce en cuestién.

9. El dispositivo de conformidad <con 1la

reivindicacién 8, caracterizado porque se hace uso de un
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cuerpo que tiene la forma de un segmento de un circulo, el
cual se puede mover en direccién radial con respecto al
tambor, donde de preferencia, el cuerpo tiene la forma de
un segmento de un circulo que se proporciona con un
portador y una pieza de insercién y material duro para
ejercer fuerzas de presién sobre los moldes superiores,
donde la pieza de insercidén de preferencia se une en forma
separable al portador y de preferencia se puede inclinar en
forma ajustable con respecto al portador para poderse
adecuar a un tambor de un didmetro alterado.

10. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 5-9, caracterizado porque 1la parte en
cuestién es un pistén de presién/molde que se puede mover
en direccién axial del tambor, donde el dispositivo ademéas
se proporciona con medics para presicnar el pistén del
molde en la cavidad de molde.

11. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 10, caracterizado porque el medio para
presionar el pistén de moclde en la cavidad de molde
comprende un vdstago de pistén conectado al pistén de molde
Yy una curva motriz de leva para el movimiento axial del
extremo del vaAstago de pistén que estd opuesto al pistén de
molde.

12. El1 dispositivo de conformidad c¢on la

reivindicacién 11, caracterizado porque el medic de
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deteccién se adapta para detectar un movimiento de la curva
motriz de leva o las partes de construccién conectadas a la
misma.

13. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 11 ¢ 12, caracterlizado porque los vAstagos
del pistén se proporcionan con un rodillo para acoplar la
curva motriz de leva.

14. El dispositivoc de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
el medio en cuestién se adapta para la operacién por la
preaién de medios/fluido, particularmente presién de gas (y
después es neumdticamente activo), entre una parte fija y
una parte mévil.

15. Dispositivo para elaborar paletas de dulce,
caracterizado porgue comprende un tambor impulsado
rotativamente proporcionado con moldes de paletas de dulce
en su circunferencia, un suministro para suministrar una
hebra de material de paleta de dulce hacia los moldes de
paleta de dulce y una descarga para las paletas de dulce
formadas en los moldes de paleta de dulce, donde el tambor
se dispone en un arbol hueco y donde los moldes de paleta
de dulce se disponen en la circunferencia de un manguito,
donde se proporcionan pistones de presién/molde gque 3se
pueden mover en la direccién axial del tambor para

presionar el material de paleta de dulce en los moldes de
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paleta de dulce, donde los pistones se proporcionan con
proyecciones de operacién, tal como vastagos de pistén, que
son guiados por la curva motriz de leva, la cual se
proporciona con una porcién de rodadura inclinada y una
porcién de pos-presién, donde la presién se preserva
durante un cierto periodo/longitud de la curva motriz de
leva, donde la porcién de pos-presidén de preferencia corre
en forma directa, de preferencia de acuerdo con una linea
en un plano radial que es transversal al eje del tambor.

l6. El1 dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 15, caracterizado porque los vastagos de
plstén se proporcionan con un rodillo para acoplar la curva
motriz de leva.

17. El1 dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 16, caracterizado porgue entre el extremc de
la porcién de rodadura y la porcién de pos-presién, estéd
presente una porciétn de pos-presién rebajada, de presién
que se reduce ligeramente y/o donde la presién de pos-
presién en la direccién de presién se extiende mas allad del
extremo de la porciédn de rodadura.

18. Dispositivo para elaborar paletas de dulce,
caracterizado porque comprende un tambor impulsado
rotativamente proporcionado con paletas de dulce en su
circunferencia, un suministro para suministrar una hebra de

material de paleta de dulce a2 los moldes de paleta de dulce
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y una descarga para paletas de dulce formadas en los moldes
de paleta de dulce, donde los moldes de paleta de dulce se
disponen en la circunferencia de un manguito, donde los
moldes de paleta de dulce cada uno comprenden un primer
molde, tal como un molde inferior que se fija al manguito y
un segundo molde, tal como un molde superior gque Sse
articula al manquito, que se puede mover con respecto entre
si entre una posicién abierta, para el accesoc de material
de paleta de dulce o remocidén de una paleta de dulce
formada hasta o desde, respectivamente, el molde de paleta
de dulce en cuestién y una posicién cerrada por el primer
medio de pos-presién, en el cual la paleta de dulce puede
formarse bajo presién, donde el dispositivo ademéas se
proporciona con medios para limitar la presién a un cierto
valor deseado.

19. El1 dispositivo de conformidad c¢on la
reivindicacién 18, caracterizade porque el medio de
limitaciéﬁ de presién se adapta para limitar la fuerza de
presién de los moldes superiores en los moldes inferiores.

20. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 19, caracterizado porque el primer medio de
presién para los moldes superiores comprende un primer
miembro de presién que se dispone en forma mévil en el
dispositivo.

21. El dispositivo de conformidad con la
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reivindicacién 20, caracterizado porque se proporciona con
medios que son operativos por la presién de medios/fluido
para mover el primer miembrc de presién con respecto a la
parte fija en el dispositivo.

22. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 21, caracterizadeo porque el medio operativo
por la presién de medios/fluido es neumédtico.

23. El dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacidén 21 & 22, caracterizado porque el mismo
neumdtico comprende un fuelle operativo entre el primer
miembro de presién y la parte fija.

24. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 20-23, caracterizado porque el
primer miembro de presién comprende un cuerpo que tiene la
forma de un segmento de un circulo que se puede mover en
direccién radial con respecto al tambor.

25. El dispositivo de conformidad con 1la
relvindicacién 24, caracterizado porque el cuerpo tiene la
forma de un segmento de un circulo que se proporciona con
un portador y una pieza de insercién de un material duro
para ejercer fuerzas de presién en los moldes superiores,
donde la pieza de insercidén se une en forma separable al
portador.

26. El1 dispositivo de conformidad con la

reivindicacién 25, caracterizado porque la pieza de
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insercién se puede inclinar en forma ajustable con respecto
al portador.

27. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 20-26, caracterizado porque se
proporciona con medios para establecer un movimiento del
primer miembro de presién en direcciédn externa radial con
respecto al tambor, asi como con medios para influenciar la
fuerza de presién del primer miembro de presién en
respuesta a una sefial del medio para establecer un
movimiento del primer miembro de presién.

28. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 18-27, caracterizado porque un
pistén del molde que se puede mover en una direccién axial
de tambor se ha colocado en cada molde de paleta de dulce,
donde el dispositivo ademés se proporciona por el segundo
medio de presién para presionar el pistén de molde en la
cavidad de molde donde el medio de limitacién de presién se
adapta para limitar la fuerza de presién ejercida por el
pistén de molde.

29. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 28, caracterizado porque el segundo medio de
presién para los pistones de molde comprende un segundo
miembro de presién, es decir dispuesto en el dispositivo
para poderse mover en la direccidén axial del tambor.

30. El1 dispositivoe de conformidad con la
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reivindicacién 29, caracterizado porque se proporciona con
medios operativos por la presién de medios/fluido para
mover el sequndo miembro de presién con respecto a la parte
fija del dispositivo.

31. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 30, caracterizado porque el medio operativo
por la presién de medios/fluido es neumdtico.

32. El1 dispositivo de conformidad con las
reivindicaciones 30 y 31, caracterizado porque el medio
neumdtico comprende un fuelle que es operativo entre el
sequndo miembro de presidén y la parte fija.

33. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 29-32, caracterizado porque el
segundo miembro de presién comprende un cuerpo que tiene un
borde de pilotaje para el movimiento de presién axial del
tambor del extremo libre de los pasadores de presién que se
proyectan desde el lado de los pistones del molde que
confronta las cavidades de molde.

34. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 29-33, caracterizado porque el
segundo miembro de presién se une a las partes fijas del
dispositivo por medic de una estructura de paralelogramo.

35. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 29-34, caracterizado porque se

proporciona con medios para establecer un movimiento del
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sequndo miembro de presién en direccién externa axial con
respecto a las partes fijas de dispositivo, asi como medios
para influenciar la fuerza de presién del segundo miembro
de presién en respuesta a una sefilal del medio para
establecer un movimiento del segundo miembro de presién.

36. El dispositivo de conformidad con las
reivindicaciones 34 y 35, caracterizado porque el medio de
establecimiento es operativo cerca de un vértice que se
mueve libremente en forma relativa de la estructura de
paralelogramo.

37. Dispositivo para elaborar paletas de dulce,
caracterizado porque comprende un tambor impulsado
rotativamente proporcionado con moldes de paleta de dulce
en su circunferencia, y un suministro para suministrar una
hebra de material de paleta de dulce a los moldes de paleta
de dulce y una descarga para las paletas de dulce formadas
en los moldes de paleta de dulce, donde loas moldea de
paleta de dulce se disponen en la circunferencia de un
manguito, donde el dispositivo ademids se proporciona con
medios para poner un palo de paleta de dulce en el molde de
paleta de dulce, orientado en una direccién paralela al eje
del tambor, donde las cabezas de paleta de dulce de
preferencia se sitan en el 1lado de 1los palos que
confrontan el dispositivo, donde el dispositivo comprende

medios para retirar las paletas de dulce de los moldes de
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paleta de dulce y transportarlas, con los palos de paleta
de dulce paraleles al eje de tambor en wuna primera
orientacién con la cabeza préxima al dispositivo, donde el
dispositivo ademis se proporciona con medios para convertir
la orientacién en una Segunda orientacién, donde 1la
descarga se adapta para descargar las paletas de dulce en
la segunda orientacién.

38. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 37, caracterizado porque el medio de
conversién se adapta para una conversién en una orientacién
de 180 grados.

39. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 37 6 38, caracterizado porque el medio de
conversién comprende un nimero de discos de transporte
cooperativos, de los cuales los ejes de rotacién estén
perpendiculares entre si.

40. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 39, caracterizado porgque el medio de
conversién comprende un tren de por lc menos dos discos de
transporte.

41. Dispositivo para transferir paletas de dulce
proporcionadas con palos desde una ubicacién de recepcidn
hasta una ubicacién de descarga, caracterizado porque
comprende un disco impulsado rotativamente y una serie de

mordazas de palo unidas fijamente al mismo, cuyas mordazas
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de palo comprenden dos miembros de sujecién o mordazas de
sujecidn, y se pueden mover y de preferencia se desvian
hacia una posicidén cerrada estable, en la cual son capaces
de sujetar un palo, de preferencia paralelo al eje del
disco, donde de preferencia por el medio de operacidn
fijamente colocado, tal como una leva gque se acopla en un
brazo de operacién de uno de los miembros de sujecidn, los
miembros de sujecién pueden impulsarse hacia una posicién
abierta en la cual puede recibirse un palo o retirarse,
respectivamente, donde de preferencia uno de los miembros
de sujecidn se une en una forma inmévil en el disco, y el
otro miembro de sujecién se desvia hacia el mismo y se
puede mover temporalmente lejos del miembro de sujecién
unido en forma immévil, contra la fuerza de desviacién por
el medic de operacién.

42, Dispositivo para elaborar paletas de dulce,
caracterizado porque comprende un bastidor y tambor
dispuesto en el mismo, el cual se proporciona con un
manguito con una serie circulante de moldes inferiores en
el mismo y una serie de moldes superiores que se pueden
mover entre una posicidn ablerta, para la recepciébn de
material de paleta de dulce o descarga de una paleta de
dulce, y una posiciébn cerrada para formar una cavidad de
molde, donde el mangquito se conecta en forma separable al

bastidor como una unidad.
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43. El1 dispositivo de conformidad con 1la
reivindicacién 42, caracterizado porque el manguito se
dispone en un &rbol hueco, el cual es estacionario y en el
cual cojinetes para el manquito se proporcionan, donde el
manguito se puede separar del Arbol hueco y el arbol hueco
se une al bastidor.

44, Dispositivo para elaborar paletas de dulce,
caracterizado porque comprende un bastidor y tambor
dispuesto en el mismo, cuyo tambor se proporciona con un
manguito que tiene wuna serie circulante de moldes
inferiores en el mismo y una serie de moldes superiores que
se pueden mover dentro de la posicién abierta, para la
recepcién de material de paleta de dulce o la deacarga de
una paleta de dulce, y una posicién cerrada para formar una
paleta de dulce, donde los moldes superiores se
proporcionan con un espacio de acomodo para acomodar en
forma deslizable una guia que se aplica al bastidor para el
movimiento de los moldes superiores.

45, El dispositivo de conformidad c¢on 1la
reivindicacién 44, caracterizado porque la guia se forma
similarmente a una pieza formada, por ejemplo una pieza
moldeada, tal como una placa curvada o© un vastago
{curvado) .

46. El1 dispositivo de conformidad con la

reivindicacién 44 &6 45, caracterizado porque la guia define
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RESUMEN DE LA INVENCION

El dispositivo para fabricar paletas de dulce,
comprende un tambor (3) accionado girablemente provisto con
moldes (42) para paletas de dulce en su circunferencia, un
suministro para suministrar una hebra de un material para
paletas de dulce en los moldes {(42) para paletas de dulce y
una descarga para paletas de dulce formada en los moldes
para paletas de dulce, en donde el tambor se dispone en un
eje (12) hueco y en donde los moldes para paletas de dulce
se disponen en la circunferencia de un revestimiento (10),
la cual define un espacio anular con el eje hueco, en donde
el eje hueco se provee con un primer pasaje (1l4) y un
segundo pasaje (15), cada uno formando una conexién de
fluido entre la cavidad en el eje hueco y el espacio (20)
anular, en donde el eje (12) hueco Be provee con un
suministro de fluido y una descarga de fluido, en la cual
el suministro de fluido estd en conexién de fluido con una
fuente de presién para enfriar aire, en donde los moldes
para paletas de dulce comprenden moldes (40) inferiores que
se fijan al revestimiento y el revestimiento con los moldes
para paletas de dulce forman una parte desprendible del
dispositivo y puede deslizarse en el eje huecoc cuando se

coloca o elimina.
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un borde de guia y el espacio de acomodo rodea el borde de
guia por mis de 180 grados, considerados en corte
transversal perpendicular al borde de guia.

47. El1 dispositivo de conformidad con la
reivindicacién 44, 45 &6 46, caracterizado porque en 1la
posicién cerrada del molde superior, el espacio de acomodo
se orienta axialmente lejos del bastidor.

48. El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 44-47, caracterizado porque la gquia
tiene una longitud de trayectoria que corresponde a 1la
longitud de la trayectoria del manguito entre el punto de
recepcién y el punto de descarga.

49, El dispositivo de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones 44-48, caracterizado porque los
moldes superiores se articulan al tambor, donde 1la
articulacién se sittta mAs cercana al bastidor que el
extremo libre de los moldes superiores, de preferencia
aproximadamente a la mitad de los moldes superiores.

50. Dispositivo proporcionado con una o mas de
las medidas caracteristicas descritas en 1la descripcién
anexa y/o mostradas en los dibujos anexos.

51. Método que comprende una o mAs de las etapas
caracteristicas descritas en la descripcidén anexa y/o

mostradas en los dibujos anexos.
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Doctor({a)
RODRIGUEEZ DILIA MARIA
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oficio No. - 0 06724

Caomo resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisién 486 de la Comisi&n de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamemto y Circular
Gnica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La 8olicitud no contiene 1la copia del documento en que consta la cesifn del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k)
Decisiém 486.

2. La 8olicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno da los
requisitos exigidos porxr los articulos 63 y subsiguientes del CSdigo de
Procedimiento Civil. Adicionalmente, deber& presentar el documento que acredita la
existencia y representacién legal de la socliedad solicitante, cuando ésta fuere
persona juridica.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Declaisn 4086, ae le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha da
notificacién del presente oficio, camplete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerari abandonada y perderd su prelacién.

Notifiquese el presgnte
e), del capitulo quijto

clo conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
tulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

Jefe da la visiém de Nuevas Creaclones

El anterior r to fue notificado por fijaciém en lista de
fecha i 2§ﬁi-
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