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RESUMEN:

Método para producir paletas vertidas en una matriz, CARACTERIZADO PORQUE los palillos de las paletas
a producir se toman por separado de un suministro de palillos y se insertan por medio de sujetadores en una
matriz llena con la pasta de las paletas, donde los palillos se sujetan en posicion en la matriz mediante
sujetadores durante el endurecimiento de la pasta de paleta y son tomados por los sujetadores después del
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ON PATENTABILITY : PCT/EP2006/005965

Box No.1 Basis of the report

1. With regard to the language, this report is based on
X the international application in the language in which it was filed
[0 atranslation of the international application into , which is the language

-of a translation furnished for the purposes of:

O international search (under Rules 12.3(a) and 23.1(b)}
0 publication of the international application (under Rule 12.4(a))
[0 international prefiminary examination (under Rules 55.2(a) and/or 55.3(a))

2. With regard to the elements* of the international application, this report is based on (replacement sheets which
have been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to in this
report as "originally filed" and are not annexed to this report):

Description, Pages

- 1-18 as originally filed

Claims, Numbers

3-44 received on 30.04.2007 with letter of 25.04.2007
1,2 filed with telefax on 21.09.2007

Drawings, Sheets

114-14/t4 as originally filed

[0 asequence listing andfor any related table(s) - see Supplemental Box Relating to Sequence Listing

3. 00 The amendments have resulted in the cancellation of:

O the description, pages
O the claims, Nos.
O the drawings, sheetsfigs
O the sequence listing (specify):
- [ any table(s) related to sequence listing (specify):

- 4. O This report has been established as if (some of) the amendments annexed to this report and listed below
had not been made, since they have been considered to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the -
Supplemental Box (Rule 70.2(c)).

'O the description, pages

- O the claims, Nos.

O the drawings, sheetsfigs

L] the sequence listing (specify):

O any table(s) related to sequence listing (specify):

-+ If item 4 applies, some or all of these sheets may be marked "superseded. ¢

Form PCTAPEA/409 (April 2005)




:/'.‘\\

INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT : International application No.
ON PATENTABILITY PCT/EP2006/005965

Box No. Il Non-establishment of opinion with regard to noveity, inventive step and industrial
applicability :

1. The questions whether the claimed invention appears to be novel, to involve an inventive step (to be non-
. obvious), or to be industrially applicable have not been examined in respect of:

a
P

the entire international application,

claims Nos. 16-45

because:

A

X

the said international application, or the said claims Nos. relate to the following subject matter which does
not require an international preliminary examination (specify):

the description, claims or drawings (indicate particular elements below) or said claims Nos. 40-45 are so
unclear that no meaningful opinion could be formed (specify).

see separate sheet

the claims, or said claims Nos. are so inadequately supported by the description that no meaningful opinion
could be formed (specify). '

no international search report has been established for the said claims Nos. 16-45

a meaningful opinion could not be formed without the sequence listing; the applicant did not, within the
prescribed time limit: '

O fumnish a sequence listing on paper complying with the standard provided for in Annex C of the
Administrative Instructions, and such listing was not available to the international Preliminary
Examining Authority in a form and manner acceptable to it.

-0 furnish a sequence listing in electronic form complying with the standard provided for in Annex C

of the Administrative Instructions, and such listing was not available to the International Preliminary
Examining Authority in a form and manner acceptable to it.

1 pay the required late furnishing fee for the furnishing of a sequence listing in response to an
invitation under Rules 13ter.1(a) or (b) and 13ter.2.

a meaningful opinion could not be formed without the tables related to the sequence listings; the applicant
did not, within the prescribed time limit, furnish such tables in electronic form complying with the technical
requirements provided for in Annex C-bis of the Administrative Instructions, and such tables were not
available to the International Preliminary Examining Authority in a form and manner acceptable to it.

the tables related to the nucleotide and/or amino acid sequence listing, if in electronic form only, do not
comply with the technical requirements provided for in Annex C-bis of the Administrative Instructions.

See separate sheet for further details
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JNTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT International application No.
ON PATENTABILITY PCT/EP2006/005965

Box No. IV Lack of unity of invention

1. B In response to the invitation td restrict or pay additional fees, the applicant has, within the applicable time
limit;

O restricted the claims.
J paid additional fees.
- O paid additional fees under protest and, where applicable, the protest fee.
O paid additional fees under protest but the applicablé protest fee was not paid.

neither restricted the claims nor paid additional fees.

2. 0. This Authority found that the requirement of unity of invention is not complied with and chose, according to
Rule 68.1, not to invite the applicant to restrict or pay additional fees.

"3. This Authority considers that the requirement of unity of invention in accordance with Rules 13.1, 13.2 and 13.3

is:
O compiied with.
not complied with for the following reasons:

see separate sheet
4. Consequently, this report has been established in respect of the following parts of the international application:

0 all parts.

X the parts relating to claims Nos. 1-15.

Box No.V Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, Inventive step or industrial

applicability; citations and explanations supporting such statement

1. Statement

Novelty (N) Yes: Claims

1-15
No: Claims

Inventive step (IS) Yes: Claims  1-15
No: Claims

Industrial applicability (1A) Yes: Claims 1-15
' No: Claims

‘2. Citations and explanations (Rule 70.7):

_see separate sheet
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Basis of the report

Amended claim 1 comprises the features of claims 1 and 2 as originally filed.

Claims 1 and 2 of the set as submitted by letter of 25.04.2007 have been replaced by
claims 1 and 2 as submitted by fax of 21.09.2007, but have not been removed from the set
of claims as submitted with the letter of 25.04.2007. It is however clear from the fax of

21.09.2007 that the applicant wishes to maintain claims 3-44, while only replacing claims 1
~and 2. '

Re ltem IH.
- Claims 16-39 do not form a unity with the first group of claims comprising claims 1-15

(Rule 13 PCT), and have not been searched (Rule 43.7). Claims 40-45 do not comprise
“any technical features, but only references to the description and the figures (Rule 6 PCT).

Re Item V.

. The separate inventions/groups of inventions are:

- 1-15
Method of producing poured lollipops in which the sticks are inserted into the poured mass

in the moulds, and the hardened lollipops are removed by stick holders from the moulds
16 ,

Lollipop having protrusions extending along the stick

17,18, 39

Die for producing lollipops by pourlng, provided with stick holders, and a device utmsmg

such a die :

19-22 :

Storage container for lollipop sticks

23-28

Transfer unit for transferring a series of Iolllpop sticks from a supply to stick holders

29-38

Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 20085)
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- BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT
(BEIBLATT) PCT/EP2006/005965

* Transfer device for transferring a series of lollipops form one conveyor belt to another
conveyor beit

They are not so linked as to form a single general inventive concept (Rule 13.1 PCT) for
the following reasons:

The listed groups of inventions are only linked by the feature of employing stick holders in
the manufacture of lollipops. Since this is known from numerous prior art documents (see
e.g. GB-2219725), this does not qualify as a special technical feature as required by Rule
13 PCT.

‘Re Item V.

1 Reference is made to the following documents:
D1: WO 2004/066747 A (HOSOKAWA BEPEX GMBH; KORNDOERFER, KLAUS;
KERRES, WERNER) 12 August 2004 (2004-08-12)
D2: EP 0956 776 A (SOCIETE DES PRODUITS NESTLE S.A) 17 November 1999
(1999-11-17) ‘ '

2 INDEPENDENT CLAIM 1

2.1 Document D1, which is considered to represent the most relevant state of the art to
the subject matter of claim 1, discloses a method for producing lollipops, which
includes the production of ice Iollies, comprising the steps of taking sticks from a stick
'supply, inserting the sticks into moulds, which moulds are filled with the lollipop mass,
holding the sticks in place during hardening of the lollies, and releasing the lollies,
which are left in their moulds, from the stick holders.

- The method of D1 differs from the one defined in claim 1 in that it is silent on how the
hardened lollies are extracted from their moulds, and in that the stick holders taking
the sticks from the supply of D1 are also the ones that insert the sticks into the
mould, while this action is done by second stick holders according to claim 1.

Formblaft PCT/Belblatt/409 (Blatt 2) (EPA-April 2005)
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(BEIBLATT) ' ' PCT/EP2006/005965

Even though the man skilled in the art of making lollipops would, when trying to find a
suitable extraction method, which prevents damage to the finished lollipops, be aware
of D2, which teaches a process similar to the one known from D1, and comprising a
step of extracting the hardened lollies from their moulds by transfer grippers, he
would not arrive at stick holders as used in the method of claim 1.

- 2.2 The stick holders of claim 1 facilitate the inserting of the sticks into the moulds, since
only the stick holders holding said sticks have to be conveyed along with the moulds,
which is also the case in D1. In the method of D1, additionally, the stick holders
inserting the sticks have to follow the movement of the moulds.

2.3 Since none of the available prior art documents hints at a solution as proposed in
~claim 1, the subject-matter of claim is regarded as being inventive in the sense of
Article 33(3) PCT.

3  DEPENDENT CLAIMS 2-15

Claims 2-15 depend on claim 1, and thus share the same novel and inventive
features.

Re Item Vil

Certain observations on the international application

- The description has not been brought into accordance with the amended claims {Article 6
PCT).

Formblatt PCT/Beiblat/409 (Blatt 3) (EPA-April 2005)
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CLAIMS

1. Method for producing poured lollipops, in which sticks
for the lollipops to be produced are taken separately from a
supply of sticks and are inserted by means of stick holders in
a die filled with lellipop mass for the lollipops, in which
‘ the sticks are held in position in the die by stick holders
’ during hardening of the lollipop mass, in which the sticks are
grasped by stick holders after hardening of the leollipop mass
in order to be removed from the die for further processing, in
which the sticks are taken from the supply by first stock
holders and inserted in the die and held in position by second
stick holders positionad near the die during the
solidification of the lollipop mass around the stick.

2. Method according to Claim 2, in which the second stick
' holders are attached to the die.

Received at the EPO on Sep 21, 2007 14:43:43. P: AMENDED SHEET
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CLAIMS

Print
1. Method for producing poured lollipops, in whbich
sticks for the lollipops to be produced are t
separately from a ' '

om the die for further

{zed in, that the sticks are held
stick holders during the

 lollipop mass around the Sthk
’the die. -

processing, characte
in position by se

to Claim 1, in which the sticks

-ck‘hélders positioned near the die during the
olidification of the lollipop mass around the stick.

e
S

3. Method according to Claim 1 or 2, in which the -
sticks for removing the poured lollipops from the die
are held by third stick holders.

4. Method according to Claim 3, in which the third

- stick holders are moved in a direction away from the
die after the sticks have been grasped and the die has
been opened, following which the die is conveyed
further.:

5. Method according to Claim 3 or 4; in which the
third,stick'holders form part cf a conveyor belt, in

1 | o AMENDED SHEET
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particular a conveyor belt leading towards a packaging

machine.

6. Method according to Claim 3 or 4, in which the
sticks are transferred to fourth stick holders from the
position where they are held by the third stick
holders, said fourth stick holders forming part of a
conveyor belt, in particular a conveyor belt leading
towards a packaging machine.

7. Method according to Claim 6, in which the fourth

stick holders grasp the sticks at a location on the
sticks which is situated further from the lollipcp than
the grasping point of the third stick holders.

8. Method according to one of the preceding claims,
in which the sticks are pulled back over a small

distance at the end of the insertion movement into the

lollipop mass, but still remain in the lollipop mass,
the lollipop mass being viscous while the insertion

takes place.

. 9. - Method according to one of the preceding claims,

in whigh the die is provided with inlet openings for

the lollipop mass, which are situated at the top of the
. die and also form insertion openings for the sticks,
. the sticks preferably being inserted into the lollipop

mass along a vertical path, coinciding with the centre
axis of the sticks.

10. Method according to Claim 9, in which the stick
holders pick up sticks from the supply at the bottom of
the supply in a horizontal orientation and then turn
the sticks to a vertical insertion position.

11. Method according to Claim 10, in which the stick
holders with the sticks are subsequently moved
vertically downwards in order to be inserted into the

lollipop mass.

AMENDED SHEET
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12. Method according to one of the preceding claims,
in which the die is tilted after hardening to a
position in which the sticks extend horizontally and,
in this orientation, are grasped by the stick holders
in order to remove the lollipops from the die for
further processing.

13. Method according to one of the preceding claims;
in which in each case one series of sticks is
simultaneously taken from the supply and inserted into
the die. '

14. Method according to one of the preceding claims,

in which the sticks are'dispensed to the stick holders

from the supply by means of & feed device which is
displaceable along a dispensing opening of the supply
between a pick-up position for picking up the

individual sticks and a transfer position for
‘transferring the sticks to the stick holder.

15. Lollipop produced by pouring, comprising.a.stick

‘and a head of initially pourable, then solidified
‘lollipop material, the lollipop material forming a

projection at the position where the stick protrudes

- from the head, which projection exténds along the

stick.

16. Die for producing lollipops by pouring, comprising
a body having a series of mould cavities and stick
holders attached to the die in order to securely hold
the lollipop sticks inserted into the cavities on the

die.

17. Die according to Claim 16, in which the stick
holders comprise a series of first clamps and a series
of second clamps, the first &and second clamps being
arranged so as to be displaceable relative to one

‘another on the body of the die between a receiving

AMENDED SHEET
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‘position and a clamping position.

18. Storage container for lollipop sticks, comprising
a storage tray having a series of dispensing openings
arranged at regular intervals at the bottom, comprising
a feed device which can be moved along the bottom and
is displaceable along the dispensing openings between a
pick-up position for picking up individual sticks and a
transfer position for transferring the sticks to a

series of stick holders.

19. Storage container according to Claim 18, in which
the feed device is provided with a series of holding
spaces for in each case one stick, which holdihg spaées
are preferably at regularAintervals from one another
which correspond to those of the mould cavities in the

die.

~20. Storage container accordlng to Clalm 18 or 19,
" which the feed dev1ce is dlsplaceable along a -

supportlng panel having passages’ for a stick holder.

21. Storage container according to Claim 18, 19 or 20,
in which the width of the dispensing openings is that

of several sticks next to one another.

22. Transfer unit for transferring a series of
lollipop sticks from a supply to a series of stick

- holders situated at a distance from the supply, such as

stick holders on a die or stick holders on a conveyor
belt, comprising a holder body which is displaceably
'érranged-on a frame for displacement between a pick-up
positién for picking up the sticks from the supply and
& dispensing position for dispensing the sticks to the
stick holders, the holder body being provided with

first and second Sthk clamps for clamping the sticks,

which stick clamps are displaceable relative to one
gnother-along the holder body.

AMENDED SHEET
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first stick clamps comprise two series of first

~ drive mechanism is servo-controlled.

27. Transfer unit according to Claim 25 or 26, in
which the control means are adjustable so that the

28. Transfer device for transferring a series of

‘a2 position near the first conveyor belt, in which the

- which the_seCond conveyor belt is provided with holders

-5 - PCT/EP2006/005965

23. Transfer unit according to Claim 22, in which the

clamping parts spaced apart in a direction transverse
to the sliding direction, the second stick clamps being
situated between the series of first clamping parts.

24. Transfer unit according to Claim 23, in which the
second stick clamps are arranged on a slide which is
displaceable relative to the holder body.

25. Transfer unit according to Claim 22, 23 or 24,
furthermore comprising a drive mechanism for displacing
the holder body, as well as adjustable/programmable
control means for the drive mechanism.

26. Transfer unit according to Claim 25, in which the

speed and/ér acceleration/deceleration of the movement
can be adjusted.

lollipops from a first conveyor belt to a second
¢onveyqr belt, comprising a holder with a series of
stick grippers and means for displacing the holder from

lollipop sticks are grasped by the stick grippers, to a
position near the second conveyor belt, in which the
lollipop sticks are dispensed, and back again.

29. Transfer device according to Claim 28, in which
the first conveyor belt is provided with holders for
holding lollipops in groups in series transverse to the
cohveying direction of the first conveyor belt.

30. Transfer device according to Claim 28 or 29, in

AMENDED SHEET
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for holding the lollipops in a series parallel to the
conveying direction of the second conveyor belt, the

conveying directions of the first and second conveyor

belts being at right angles to one another.

.31. Transfer device according to Claim 30, in which

the holders on the second conveyor belt are designed
for holding in each case one lollipop.

32. Transfer device according to Claim 31, in which
the holder which can be moved to and fro and has the
stick grippers can be positioned such that it engages
with the sticks at a location at a distance from the

.lollipop_head in order to offer a point of engagement

for the holders of the second conveyor belt between the

+ lollipop head and the point of engagement of the stick
grippers.

33. Transfer device according to Claim 32, in which

“the movement of the holder with stick grippers is .

guided in a. curved track.

34. Transfer device according to one of Claims 28-33,
furthermore comprising a drive mechanism for displacing

the holder with stick grippers, as well as

adjustable/programmable control means for the drive
mechanism.

35. Transfer device according to Claim 34, in which
the drive mechanism is servo-controlled. '

36. Transfer device according to Claim 34 or 35, in
which the control means are adjustable so that the
speed and/or acceleration/deceleration of the movement
can be adjusted.

37. Transfer device according to Claim 34, 35 or 36,
in which. the control means may be indexed,
particular if series of lollipops are formed_in_steps

AMENDED SHEET
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during the shaping process, according to this step-wise
stream. .

38. Device provided with one or more dies according to
Claim 16 or 17, with & storage container according to
one of Claims 18-21 and/or with a transfer unit
according to one of Claims 22-27 and/oxr with a transfer
device according to one of Claims 28-37.

5 Prin:

'39. Transfer unit provided with one or more of the
characterizing features described in the attached
description and/or illustrafed in the attached
drawings.
40. Die provided with one or more of the
:::nm characterizing features described in the attached
description and/or illustrated in the attached.
'drawings.

41. -stbréée containér provided with one or more of fhe”"
characterizing features described in the attached
description and/or illustrated in the attached

drawings. | '

42. Transfer device provided with one or more of the
£ ' characterizing features described in the attached
! description and/or illustrated in the attached
drawings. ‘

43, Lollipop provided with one or more of the
characterizing features described in the attached

_ description and/or illustrated in the attached
drawings. '

44. Method comprising one or more of the
characterizing steps described in the attached
description and/or illustrated in the attached
drawings. '

/

[m.a- - AMENDED SHEET




10

15

20

25

30

35

1

DISPOSITIVO Y METODO PARA PRODUCIR PALETAS VERTIDAS
EN UNA MATRIZ

La invencién se refiere a la producciéon de paletas vertidas en una matriz. La
invencion ademas se refiere a un dispositivo para producir dichas paletas.
Asimismo, la invencién se refiere a las propias paletas vertidas en una matriz.
Las paletas pueden producirse separando piezas de una plancha de caramelo
u otro material en un tambor rotativo provisto de moldes, al cerrar dicho
tambor, prenséndose las piezas para darles la forma deseada en un molde
cerrado, mientras se inserta la plancha de paleta proveniente de un suministro
provisto en el tambor. A continuacién, las paletas se desprenden de los
moldes, se recogen en una bandeja y se enfrian o transfieren a una cinta
transportadora de una maquina de empaquetado.

Otro modo de producir paletas es mediante vertido en una matriz. En ese
caso, una pasta de baja viscosidad se introduce en una matriz con una serie
de moldes con el objeto de dar forma a la paleta misma, después de lo cual se
insertan los palillos en los moldes provenientes de un suministro por
mangueras transportadoras que usan aire comprimido. Una vez que la pasta
se ha endurecido lo suficiente en los moldes, las paletas se desprenden de los
mismos. En ese caso, pueden dafarse las partes superiores o cabezas
producidas, pues el material empleado en el procesos de vertido se dafa con
relativa facilidad. Esto resulta especialmente incomodo ya que mediante el
vertido, en principio, es posible lograr formas atractivas que coinciden
exactamente con el contorno deseado.

Es un objetivo de la invencién proporcionar un método y dispositivo para
producir paletas vertidas en una matriz mediante el cual se produzcan paletas
de la forma deseada de una manera reproducible.

Es otro objetivo de la invencién proporcionar un método y dispositivo para

producir paletas vertidas en una matriz mediante el cual se produzcan con

exactitud una gran cantidad de paletas por unidad de tiempo y las mismas

puedan procesarse ulteriormente.

De acuerdo con un aspecto, la invencidn proporciona un método para producir
paletas vertidas en una matriz, donde los palillos para las paletas a producir se
toman por separado de un suministro de palillos y se insertan por medio de

sujetadores en una matriz llena con la pasta de las paletas, donde los palillos
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se sujetan en posicion en la matriz mediante sujetadores durante el
endurecimiento de la pasta de paleta y son tomados por los sujetadores
después del endurecimiento de misma, a fin de retirarlos de la matriz para su
uiterior procesamiento.

De manera que siempre se conoce la posicion de los palillos per se y respecto
de la cabeza de paleta y del mismo modo también se conoce la posicién de
las cabezas de paletas. Conocer perfectamente la posiciéon de los palillos, el
hecho de que su acoplamiento con las paletas ocurra siempre en la misma
posicion y poder establecer la propia posicidén de la cabeza de paleta, mejora
el proceso de empaquetado. Las fragiles cabezas de paleta resultan asi
protegidas contra las fuerzas que podrian dafarlas. De esta manera, quedan
intactas incluso las formas complejas de paletas vertidas en una matriz.

En una realizacién adicional del método, los palillos son tomados del
suministro por los primeros sujetadores, e insertos en la matriz y sujetos en
posicion por los segundos sujetadores posicionados cerca de la matriz durante
la solidificacion de la pasta de paleta alrededor del palillo. Los primeros
sujetadores pueden emplearse después repetidamente en sucesivas matrices.
En una simple realizacion de este método, los segundos sujetadores se
acoplan a la matriz.

En una realizacién adicional del método acorde con la invencién, los palillos
para retirar las paletas de la matriz son sujetados por los terceros sujetadores.
Preferentemente, los terceros sujetadores se mueven en una direccion
opuesta a la matriz, una vez asidos los palillos y abierta la matriz, de manera
gue se mantiene despejada la via de movimiento de la matriz.

En una simple realizacién de este método, los terceros sujetadores forman
parte de una cinta transportadora, en particular una cinta transportadora que
lleva hacia una maquina de empaquetado.

En una realizacion alternativa de este método, los palillos se transfieren a los
cuartos sujetadores desde la posicidn de sujecién por parte de los terceros
sujetadores, formando parte dichos cuartos sujetadores de una cinta
transportadora, en particular una cinta transportadora que lleva hacia una
maquina de empaquetado. EI movimiento de la cinta transportadora hacia la
maquina de empaquetado en este caso se desacopla del movimiento de los

sujetadores de palillos que retiran las paletas de la matriz y, como
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consecuencia, la cinta transportadora puede ser de un disefio simple, por
ejemplo en forma de cadena con abrazaderas de palillos.

En este caso, resulta preferido que los cuartos sujetadores apresen los palillos
en un lugar de los mismos situado mas lejos de la paleta que el punto de
asimiento de los terceros sujetadores, de manera que no interfieren entre si el
movimiento de los terceros sujetadores y el de los cuartos sujetadores.

De acuerdo con otro aspecto, la invencion proporciona la medida de retraccion
de los palillos una pequefia distancia al final del movimiento de insercion en la
pasta de paleta, permaneciendo aun en ella y estando viscosa la pasta de
paleta mientras ocurre la inserciéon. Cuando los palillos se retraen, se arrastra
algo del material de la paleta y, como consecuencia, se forma una
protuberancia en la cabeza de la paleta. La protuberancia impide que se forme
un lado plano en la cabeza del lado del palillo, lo cual ocurriria como
consecuencia de que esté liquido el material de la paleta.

Incluso en otro desarrollo, la matriz se provee con aberturas de entrada para la
pasta de paleta, que estan situadas en la parte superior de la matriz y forman
también aberturas de insercién para los palillos. Los palillos en este caso se
insertan preferentemente en la pasta de paleta a lo largo de una via vertical,
coincidente con el eje central de los palillos.

Los sujetadores de palillos pueden capturar los palillos del suministro, en su
parte inferior, en una orientaciéon horizontal y después darlos vuelta a una
posicion de insercién vertical. Cuando los palillos son capturados en
orientacién horizontal, se apoyan de inmediato.

Preferentemente, los sujetadores con los palillos capturados se mueven a
continuacion en sentido vertical hacia abajo, a fin de insertar los palillos en la
pasta de paleta. EI movimiento de traslado vertical de los palilios puede
resultar conocido: los palillos pueden insertarse en la matriz en sentido
exactamente vertical y de un modo controlado. En una realizacién adicional, la
matriz se inclina después del endurecimiento de la pasta a una posicion en la
que los palillos se extienden en sentido horizontal y, en esta orientacién, son
apresador por los sujetadores de palillos, a fin de retirar las paletas de la
matriz para su ulterior procesamiento. En este caso, la orientaciéon horizontal
simplifica la transferencia de los palillos a los sujetadores adicionales (en

particular, los terceros).
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La disposicién de acuerdo con la invencién es sumamente adecuada para
manipular los palillos en serie, tomandose en cada caso simultdneamente una
serie de palillos del suministro y insertandolos en la matriz.

En un desarrollo adicional del método acorde con la invencién, los palillos se
entregan del suministro a los sujetadores por medio de un dispositivo de
alimentacién que puede desplazarse a lo largo de una abertura de descarga
del suministro entre una posicion de captura para capturar los palillos
individuales y una posicion de transferencia para transferir los palillos al
sujetador. De esta manera, los palillos pueden descargarse del suministro de
una manera confiable.

De acuerdo con otro aspecto, la invencion proporciona una paleta producida
mediante vertido, que comprende un palillo y un cabeza de material de paleta
inicialmente vertible y después solidificado, formando el material de paleta una
proyeccion en la posicion en que el palillo sobresale de la cabeza, la cual
proyeccion se extiende a lo largo del palilio.

De acuerdo con incluso con otro aspecto, la invenciéon proporciona una matriz
para producir paletas mediante vertido, que comprende un cuerpo con una
serie de cavidades de molde y sujetadores anexados a la matriz a fin de
retener de modo seguro los palillos de paleta insertados dentro de las
cavidades de la matriz.

Preferentemente, los sujetadores de palillos comprenden una serie de
primeras abrazaderas y una serie de segundas abrazaderas, dispuestas las
abrazaderas primeras y segundas de manera que pueden desplazarse unas
respecto de las otras en el cuerpo de la matriz entre una posicién de recepcion
y una posicidén de sujecién, con lo cual puede lograrse una simple y confiable
accion de sujecion. En el caso precedentemente mencionado de apoyo
horizontal de los palillos debajo de la parte inferior del suministro, los palillos
pueden deslizarse facilmente durante el cierre de las abrazaderas.

De acuerdo con otro aspecto, la invenciéon proporciona un depésito para
palillos de paleta, que comprende una bandeja recipiente del depésito con una
serie de aberturas de descarga dispuestas a intervalos regulares en la parte
inferior, que comprenden un dispositivo de alimentacién que puede moverse a
lo largo de la parte inferior y deslizarse a lo largo de las aberturas de descarga
entre una posicion de captura para capturar los palillos individuales y una

posicidn de transferencia para transferir los palillos a una serie de sujetadores.
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Preferentemente, el dispositivo de alimentacion esta provisto de una serie de
espacios de retencion para colocar un palillo en cada caso, los cuales
espacios de retencion estan preferentemente dispuestos a intervalos regulares
entre si que corresponden a los de las cavidades de molde de la matriz, de
manera que los palillos quedan de inmediato en la correcta y respectiva
posicién para insertarlos en la matriz.

Preferentemente, el dispositivo de alimentacion puede desplazarse a lo largo
de un panel de apoyo con pasajes para un sujetador de palillo, de manera que
el palillo puede transferirse lo mas cerca posible al dispositivo de alimentacion.
Con el objeto de evitar la formacidén de puentes en el recipiente del depésito,
resulta preferido si el ancho de las aberturas de descarga es el de varios
palillos cercanos entre si.

De acuerdo con un aspecto adicional, la invencién proporciona una unidad de
transferencia para transferir una serie de palillos de paleta desde un suministro
a una serie de sujetadores situados a una distancia del suministro, por ejemplo
sujetadores en una matriz o sujetadores en una cinta transportadora, que
comprende un cuerpo de sujetador dispuesto de modo desplazable en un
marco para su desplazamiento entre una posicién de captura para capturar los
palillos del suministro y una posicién de descarga para descargar los palillos a
los sujetadores de palillos, provisto el cuerpo de sujetador con abrazaderas de
palillos primeras y segundas para sujetar los palillos, las cuales abrazaderas
de palillos pueden desplazarse unas respecto de otras a lo largo del cuerpo de
sujetador.

Preferentemente, las primeras abrazaderas de palillos comprenden dos series
de partes de primeras abrazaderas espaciadas en direccién transversal
respecto de la direccion de deslizamiento, situandose las segundas
abrazaderas de palillos entre las series de partes de primeras abrazaderas, de
manera que se logra una confiable abrazadera de tres puntos.

En una realizacién simple, las segundas abrazaderas de palillos estan
dispuestas en una brida desplazable respecto del cuerpo de sujetador.
Preferentemente, la unidad de transferencia comprende asimismo un
mecanismo de impulsién para desplazar el cuerpo de sujetador, asi como
también medios de control ajustables/programables para el mecanismo de
control. El mecanismo de control preferentemente es servo controlado.

Preferentemente, los medios de control son ajustables de manera que puede
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ajustarse la velocidad y/o la aceleracién/desaceleracién del movimiento. El
movimiento, en particular la precedentemente mencionada retraccion del
palilo una corta distancia después de la insercibn en la matriz, puede
ajustarse de una manera éptimamente adaptada, por ejemplo a la forma y las
dimensiones de la cabeza de paleta y a la consistencia del material de paleta.
De acuerdo con un aspecto adicional, la invencién proporciona un dispositivo
de transferencia para transferir una serie de paletas de una primera cinta
transportadora a una segunda cinta transportadora, que comprende un
sujetador con una serie de pinzas de palillos y medios para desplazar el
sujetador de una posiciéon cercada a la primera cinta transportadora, donde los
palillos de paleta son tomados por las pinzas de palillo, a una posicién cercana
a la segunda cinta transportadora, donde se descargan los palillos de paleta, y
el procedimiento se repite. De manera que las paletas, por ejemplo las paletas
vertidas en una matriz precedentemente mencionadas, pueden transferirse en
grupos. La segunda cinta transportadora puede posicionarse para transportar
los elementos hacia y a través de una maquina de empaquetado, donde las
cabezas de paletas se empaquetan individuaimente, por ejemplo en una
lamina de pelicula/papel metalico.

En una realizacién, la primera cinta transportadora esta provista de
sujetadores para sujetar las paletas en grupos, en series transversales a la
direcciéon de transporte de la primera cinta transportadora, de manera que la
precedentemente mencionada cinta transportadora con moldes de paleta
vertida en una matriz atraviesa la cinta transportadora. -

La fransferencia de tales series de paletas transversales puede simplificarse si
la segunda cinta transportadora esta provista de sujetadores para sujetar las
paletas en una serie paralela a la direccion de transporte de la segunda cinta
transportadora, estando las direcciones de transporte de las cintas
transportadoras primera y segunda en angulo recto entre si.

Los sujetadores de la segunda cinta transportadora pueden disefiarse para
que sujeten una paleta en cada caso.

En una realizacion, el sujetador que puede moverse adelante y atras y tiene
las pinzas de palillo puede posicionarse de tal manera que se acopla a los
palillos en un lugar a una distancia de la cabeza de paleta a fin de ofrecer un
punto de acoplamiento a los sujetadores de la segunda cinta transportadora

entre la cabeza de paleta y el punto de acoplamiento de las pinzas de palillo.
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Como consecuencia de ello, los sujetadores de la segunda cinta
transportadora pueden acoplarse de modo seguro en las paletas posibles. El
movimiento del sujetador con pinzas de palillos puede ser guiado por una pista
curvada.

En una realizacién, el dispositivo de transferencia comprende asimismo un
mecanismo de impulsion para desplazar el sujetador con pinzas de palillos, asi
como también medios de control ajustables/programables para el mecanismo

de control. EI mecanismo de control es preferentemente servo-controlado.

Preferentemente, los medios de control son ajustables de manera que puede

ajustarse la velocidad y/o la aceleracién/desaceleracién del movimiento.

Los medios de control pueden indexarse, en particular si las series de paletas
se forman en pasos durante el proceso de conformacion, de acuerdo con esta
corriente escalonada.

En general, la invenciéon proporciona un dispositivo proviso de una o mas
matrices de acuerdo con la invencién, con un recipiente de depédsito de
acuerdo con la invencion y/o con una unidad de transferencia y/o con un
dispositivo de transferencia de acuerdo con la invencioén.

La invencion se explicara con respecto a una cantidad de realizaciones
expuestas como ejemplo, que se ilustran en las figuras que acompafan, en
las cuales:

La FIGURA 1 muestra una vista diagramatica de una parte de un dispositivo
de acuerdo con la invencion para fabricar paletas vertidas en una matriz;

La FIGURA 2 muestra una matriz para usarla con el dispositivo de la FIGURA
1;

La FIGURA 3 muestra una seccion longitudinal a través de un recipiente de
deposito para palillos posicionado encima de una matriz acorde con la
FIGURA 2;

Las FIGURAS 3A-D muestran respectivamente una seccidén transversal
diagramatica del recipiente de dep6ésito de la FIGURA 3 y vistas desde debajo
de tres etapas consecutivas de un palillo que se descarga del recipiente de
depdsito de la FIGURA 3;

Las FIGURAS 4A-D muestran ilustraciones diagramaticas de las etapas
consecutivas de un palillo que se descarga del recipiente de depésito de la
FIGURA 3;
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Las FIGURAS 5A-D muestran ilustraciones diagramaticas de las etapas
consecutivas de un palillo que se transfiere del recipiente de depbsito de la
FIGURA 3 a la matriz de la FIGURA 2;

Las FIGURAS 6A-C muestran de modo diagramatico las etapas consecutivas
de un palillo que se inserta en la matriz de la FIGURA 2;

Las FIGURAS 7A y 7B muestran una ilustracion diagramatica de la remocion y
transferencia de una paleta conformada en la matriz de la FIGURA 2;

La FIGURA 8 muestra una paleta producida empleando el dispositivo de la
FIGURA 1.

El dispositivo 1 ilustrado en la FIGURA 1 comprende un bastidor 2 que esta
sustentado por las patas 3 en un piso. En el dispositivo 1, hay dispuesta una
doble cadena transportadora 4 que gira en direccién A, en la parte ilustrada de
la FIGURA 1 que gira alrededor de las ruedas 6a, 6b, una de las cuales puede
estar impulsada. Una serie de matrices 5 estan acopladas a las cadenas 4,
que rotan en comun con las ultimas en la direccion A. Encima de la seccion
superior de la cadena 4, se ilustra diagramaticamente un dispositivo de llenado
20, desde donde se descarga a los moldes 5 en la direccién E, una pasta para
formar las paletas mediante vertido, en particular una pasta de confiteria.
Corriente abajo del dispositivo de llenado 20 esta situada una estacién donde
los palillos S para las paletas a conformar se insertan en las matrices 5.
Corriente debajo de las mismas, hay una zona en la que la pasta del material
de paleta de las matrices 5 se deja solidificar, como opcién por enfriamiento,
hasta que esta suficientemente duro como para ser retirado de la matriz 5
usando el palillo S para el tratamiento ulterior. En un disposicién alternativa, la
cadena puede girar a la derecha, posicionandose el dispositivo de llenado a la
izquierda de la estacién de palillos y empleandose la zonas inferior de la via
de cadenas para el enfriamiento (véanse por ejemplo, las FIGURAS 7A, B).

En la zona inferior de la cadena 4, hay una estacién de transferencia (detalle
de la FIGURA 7), donde se abren las matrices 5 y se retiran las paletas con el
objeto de pasarlas a una instalacién para su ulterior tratamiento, por ejemplo la
cinta transportadora ilustrada 40, que las lleva a una maquina de
empaquetado (que no se muestra).

Las matrices 5, tal como se ilustra en la FIGURA 2 comprenden
sustancialmente un cuerpo en forma de viga 12 provisto de cavidades de

molde 11 (que no se muestran) con aberturas 13 para el pasaje del material
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de paleta liquido a la estacion de llenado 20 y los palillos S. Las cavidades de
molde 11 pueden abrirse empleando medios que no se muestran en mayor
detalle para la remocion de las paletas solidificadas. En los lados
longitudinales del cuerpo 12, se disponen las bridas 14, 15 que estan
conectadas a un mecanismo de movimiento por medio de las espigas 16, 17
para los respectivos movimientos deslizantes en las direcciones G y H. Las
bridas 14, 15 estan provistas de brazos de sujecion flexibles 18, 19 que se
extienden por encima del lado superior del cuerpo 12 y estan provistos de las
muescas 20, 21 para sujetar un palilo S de una manera mas o menos
encajada. Por medio del mecanismo de movimiento (que no se muestra) y la
conexién con las espigas 16, 17, las bridas 14, 15 pueden moverse en las
direcciones G y H de tal manera que los brazos de sujecion 18, 19 pueden
moverse entre una posicién abierta, donde un palillo S puede introducirse
facilmente en la abertura 13, y una posicién de captura, donde un palillo es
retenido y de esa manera sujeto por las muescas 20, 21 de la matriz 5.

El suministro de palillos 7 ilustrado en la FIGURA 1 comprende dos paredes
principales verticales 7a, b, y la distancia entre las mismas puede ajustarse y
adaptarse a la longitud de los palillos S a usar, y una parte inferior 9 (las
paredes de extremo 25 mostradas en la FIGURA 3), un dispositivo de
transferencia de palillos 10 que puede desplazarse por debajo de la region
inferior 9 y que puede rotar 90° en la direccién B, a fin de insertar los palillos
en las matrices 5 en la direccién vertical. La FIGURA 3A presenta la parte
inferior 9 con mayor detalle y diagramaticamente muestra que hay dos paneles
31, 32, cada uno de los cuales deja una abertura 9a deépejada. El panel
deslizante 32 esta provisto de las ranuras 33, que tienen un ancho levemente
mayor que el didmetro de un palillo. Las ranuras 33 estan delimitadas por los
bordes inclinados 33a. El panel fijjo 31 esta provisto de los encastres 34. El
panel 32 es un panel deslizante que puede moverse hacia delante y hacia tras
en la direccién |, con la ayuda de un medio (que no se muestra con mayor
detalle) dispuesto en los extremos 25 del recipiente de depésito 7 (véase la
FIGURA 3). En uno de estos extremos, se dispone un panel 22, de una
manera similar al recipiente de depésito 7 fijo en el bastidor 2, al que esta
fijamente acoplado un servomotor 21. El servomotor 21 esta impulsado por
una unidad de control 200 programable/ajustable por medio del panel 201 e
impulsa un eje 24 que se extiende por encima del espacio de depodsito 8 a
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traves del recipiente de depoésito 7 y a través de ambas paredes de extremo
25. En ambos extremos del eje 24, se acopla un brazo 27, al cual se anexa
una proyeccion axial, en el extremo de la cual se anexa una barra oscilante
28, cercana al numero de referencia 26. Como también se ilustra en las
FIGURAS 5A-D, el extremo de la parte inferior de cada barra oscilante 28 se
conecta en pivote con el dispositivo de transferencia 10. que se explica a
continuacion.

Como puede verse en la FIGURA 3, la parte inferior 9 que forma el lado
inferior del suministro de palillos 8 esta provisto de una cantidad de aberturas
de descarga 23 que a su vez forman el extremo de la parte inferior de un
espacio de alimentacién levemente inclinado 22, delimitado por las parte
inferiores 21 que son triangulares en seccién transversal. Esas partes
inferiores 21 estan anexadas de modo fijo a las paredes 7a, b del recipiente de
deposito 7.

En este ejemplo, el ancho de las aberturas 23 es aproximadamente cuatro
veces mayor que el diametro de los palillos. Si se selecciona que el ancho de
la abertura de descarga 23 sea un multiple del diametro de los palillos y/o se
inclina una pared delimitadora de la alimentacién 22, se impide la formacion de
puentes.

La distancia entre las aberturas 23, las ranuras 33 y los encastres 34 es igual
a la distancia entre las aberturas 13 de la matriz 5.

La descarga de un palillo o serie de palillos desde las aberturas de descarga
23 se lleva a cabo de la manera ilustrada en las FIGURAS 3B-D y 4A-C.

Enla FIGURA 3B, el panel deslizante 32 se posiciona de manera tal que cierra
las aberturas de descarga 23 de los dos lados del pasaje 9a. Los palillos S en
este caso se apoyan en el panel deslizante 32.

Cuando el panel deslizante 32 se mueve en la direccién |, proceso durante el
cual este panel se desliza sobre el panel fijo 31 (lo cual también deja
despejada la abertura 9a), una distancia t (FIGURA 3B), se logra la situacion
ilustrada en la FIGURA 3C. Alli, la ranura 33 esta exactamente debajo de la
abertura de descarga 23 y uno de los palillos S acomodado en la alimentacion
22 puede caer dentro de la ranura 33 y alli queda detenido por el panel fijo 31.
A continuacién, el panel deslizante 32 se desliza de regreso a la posicion
ilustrada en la FIGURA 3D, que corresponde a la de la FIGURA 3B, excepto
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que ahora un palillo S se ha movido hasta encima del encastre 34 del panel
fijo 31.
Todo esto tambien se ilustra en las FIGURAS 4A-C, correspondiendo la
situacion de las FIGURAS 4A y 4B a la de la FIGURA 3C 'y la situacion de la
FIGURA 4C a la de la FIGURA 3D. |

Las FIGURAS 4A-C ademas ilustran que el sujetador 10 se mueve hacia

arriba en la direccién K con el objeto de mover las abrazaderas 35, 36 alli
presentes y, como se explicara mas adelante con mayor detalle, dentro del
pasaje 9a, pero todavia debajo del perfil del panel deslizante 32. Cuando el
palillo S capturado en la FIGURA 4B se ha trasladado hasta encima del
encastre 34, el palillo 5 puede caer hacia abajo en la direccion J y aterrizar en
el sujetador 10 a fin de sujetarse entonces, véase la FIGURA 4D, entre las
abrazaderas 35, 36 y moverse hacia abajo con el sujetador 10 en la direccién
L, como se explicara mas adelante.

A fin de transferir el dispositivo de transferencia 10 de una posicién cercana al
suministro 7 a una posicién para descargar los palillos en las matrices 5, se
provee el mecanismo ilustrado en las FIGURAS 5A-D. Como ya se indicé en la
explicacion de la FIGURA 3, se hace uso de un mecanismo de movimiento
impulsado por un servomotor 21 que se ajusta por medio de la unidad de
control 200 y el panel operativo asociado 201, ambos incluidos en el bastidor
2, y que tiene un eje 24 y las barras oscilantes 28. El punto alto de pivote 26
de cada barra oscilante 28 se mueve a lo largo de la via circular del disco 27
en la direcciéon M (FIGURA 5A) por rotacion del eje 24.

El punto inferior de pivote 29 de la barra oscilante 28 esta acoplado de modo
giratorio a los extremos del dispositivo de transferencia 10. El propio
dispositivo de transferencia 10 esta provisto a ambos lados de los paneles 50
que estan conectados a €l de una manera giratoria rigida y cada uno puede
moverse alrededor de un pivote 63, que forma un apoyo en los blogues 60,
que estan dispuestos en el bastidor 2 de tal manera que en algun grado
pueden moverse hacia arriba y hacia abajo. A ambos lados del bastidor 2, se
provee una canaleta 61 con una seccidén doblada 61a y una seccién vertical
61b. Las levas 51 forman parte integral de los paneles 50 y se extienden
dentro de las canaletas 61.

Al comparar las FIGURAS 5A-D, puede verse que desde la posicién del
dispositivo de transferencia 10 ilustrado en la FIGURA 5A, donde un palilio S
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puede transferirse desde el pasaje 9a, la leva 51 esta situada cerca del
extremo de la seccién doblada 61a de la canaleta 61. EIjr pivote 63 en este
caso esta situado en la posicion mas alta. El punto de pivote 26 también esta
situado cerca de la posicion mas alta. Cuando el eje 24 es impulsado y giran
los discos 27 en la direcciéon M, las barras oscilantes 28 se mueven en la
direccién M y, como consecuencia, el punto de pivote inferior 29 es empujado
hacia bajo. Como resultado de retener la leva 51 en la canaleta 61, en
particular en la seccion de canaleta 61a, el dispositivo de transferencia 10
efectia un movimiento alargado en la direcciéon B, tal como se indica en la
FIGURA 5B, girando alrededor del pivote 63.

Cuando el punto alto de pivote 26 ha llegado a la posicién ilustrada en la
FIGURA 5C, la leva 51 también habra llegado al extremo superior de la
seccion de ranura vertical 61b. La orientacion del dispositivo de transferencia
10 ha rotado a 90° y asi el palilo S se ha transferido de una direccion
horizontal a una direccién vertical.

Cuando el eje 24 gira mas, el punto alto de pivote 26 se mueve a la posicién
mas baja de su via circular, donde la leva 51 se mueve verticalmente en la
seccion vertical de la canaleta 61b, y el pivote 63 también se mueve a lo largo
de una direccién hacia abajo, en contra de la acciébn de un resorte de
compresion (que no se ilustra con mayor detalle). El dispositivo de
transferencia 10 en este caso se mueve verticalmente hacia abajo (direccion
L). Después se llega a la situacién ilustrada en la FIGURA 5D, donde el palillo
S se extiende a través de la abertura del pasaje 13 de la matriz 5. Sin
embargo, el servomotor 21 se ajusta/programa de manera tal que el eje 24 se
ha dado vuelta levemente hacia atras y asi la barra oscilante 28 se ha movido
levemente a fin de mover el palillo S de regreso una distancia d en la direccién
L1. .

Usando el panel operativo 201, puede ajustarse la distancia deseada en §, asi
como también la velocidad y la aceleraciéon/desaceleracion del movimiento del
dispositivo de transferencia 10, en particular en la zona de insercion hacia
abajo y la zona hacia arriba durante la retraccion por la distancia 8. El ajuste
puede efectuarse como una funcién de las caracteristicas de la cabeza de
paleta, como el diametro, la longitud y la composicién de la pasta de paleta

(viscosidad).
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Debe notarse que son posibles otros servo controles, como por ejemplo una
unidad de cilindro servo-neumatico.

El dispositivo de transferencia 10 después se activa con el objeto de liberar la
abrazadera y, a continuacion, el dispositivo de transferencia 10 se mueve
nuevamente a la posicion ilustrada en la FIGURA 5A operando el servomotor
21 y la barra oscilante 25 a fin de capturar una subsiguiente serie de palillos.

El propio dispositivo de transferencia 10 esta conformado sustancialmente
como una viga y, como puede verse en la FIGURA 6A, esté.provisto de las
abrazaderas 35, 36, dispuestas las abrazaderas 35 en una tira 37 que pueden
moverse adelante y atras en una direccién B y dispuestas las abrazaderas 36
en las tiras fijjas 38a, b en cualquier lado del mismo.

Las FIGURAS 6A-C nuevamente muestran la transferencia del palillo S del
dispositivo de transferencia 10 a la matriz 5. En la FIGURA 6A, el dispositivo
de transferencia 10 todavia se mueve hacia bajo en la direccion L, en la zona
de las FIGURAS 5C-D. Una vez inserto el palillo S en la abertura del pasaje 13
y en la matriz hasta cierta profundidad, el palillo S se retrae en la direccion L1
una distancia d. Esta retraccion puede ya ocurrir cuando los brazos de
sujecién 18, 19 se han movido uno hacia el otro, si los brazos de sujecion 18,
19 son levemente flexibles. EI movimiento de cierre de los brazos 18, 19
también puede tener lugar al mismo tiempo que la parte Gltima del palillo se
inserta en la direccion L y la subsiguiente retraccién en la direccién L1.

Esto da como resultado la situacién ilustrada en la FIGURA 6C, donde el
palillo S se sujeta entre los brazos 18, 19 de la matriz 5. Como consecuencia
de la manera controlada en que se toman, transfieren y colocan los palillos S,
los mismos permanecen rectos y se colocan en sentido vertical en la pasta de
paleta, que todavia esta liquida o viscosa. Después se mantienen rectos en la
misma. Asi se mejora el subsiguiente proceso de empaquetado, pues ya no
habra palillos torcidos o perdidos. _

Las matrices 5 llenadas con pasta de material de paletas se transportan junto
con los palillos S insertos en ellas a una estacion de remocion, donde se
acoplan los palillos de paleta S mediante las pinzas 60, tal como se ilustra en
una realizaciéon alternativa en las FIGURAS 7A, B. A continuacion, se abren
las matrices 5 y los brazos de sujecion 18, 19 se empujan para separarlos,

después de lo cual las abrazaderas 60 se mueven hacia tras en la direccion C
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con el objeto de retirar las paletas de las matrices 5 y posibilitar que éstas se
muevan mas junto con las cadenas 4.

La FIGURA 7A muestra una vista lateral de la estacién de transferencia donde
las paletas sujetas en las matrices 5 pueden retirarse de las mismas y
transferirse a la cinta transportadora 40, que transporta las paletas, con los
palillos S sujetos en las abrazaderas 42 que se disponen en una cadena
rotativa 41, a una siguiente estacién de procesamiento, por ejemplo una
estacion de empaquetado.

La cinta transportadora 4 en este caso corre en la direccién opuesta A’
alrededor de la rueda de cadena impulsada 6¢c, como una alternativa a la
disposicion de la FIGURA 1, que ya ha sido descrita. Sin embargo, la estacion
de transferencia de la FIGURA 1 también puede ser idéntica a la estacién de
transferencia de las FIGURAS 7A, B.

La estacion de transferencia comprende un bastidor fijo 62. Se dispone una
broca 63a en el bastidor, que es impulsada por un servomotor 72 via la
transmision 73, el cual servomotor es impulsado por el control 202, que se
puede ajustar mediante el panel operativo 203. |

Se anexa una parte transversal 64 al extremo de la broca 63a, que puede
expandirse en la direccion C. En cualquier lado de la broca 63a, se fijan las
varillas de guia 63b en el bastidor 62. En cada caso, se monta un anillo 65 de
una manera deslizable en estas varillas 63b, a las cuales se acopla una
consola 66. En el pivote 67 de la consola 66, se anexa en pivote una brazo 68
provisto de una leva 69 y se acopla una viga transversal 75 al extremo del
mismo (FIGURA 7B), al cual se acoplan las abrazaderas de palillos 60. A
ambos lados del bastidor 62, los paneles curvos 70 estan fijamente acoplados
y dichos paneles 70 estan provistos de una curva 71 donde puede
desplazarse la leva 69. La curva 71 tiene una seccidén 71a que se doble hacia
arriba y hacia abajo y una region recta 71. La viga 75 esta conectada de una
manera que no se muestra con mayor detalle a la precedentemente
mencionada parte de extremo 64, la cual se fijja a la parte expansible de la
broca 63a. El tubo en el cual se mueve la broca 63a se mantiene inmovil en el
bastidor 62 en el extremo cercano al numero de referencia 66.

Cuando una matriz 5 con las paletas ha lliegado al lugar correcto del
dispositivo de transferencia, la cadena 4 se detiene. En ese punto del tiempo,

puede efectuarse un llenado en la estacidén de lienado 20 y los palillos pueden
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colocarse en una matriz 5 por medio del dispositivo de transferencia 10.
Durante este periodo inmévil, las paletas se retiran de las matrices 5 por
medio de una junta indexada de los dispositivos de control asociados.

La FIGURA 7A ilustra el punto del tiempo en que los palillos se acoplan
mediante las abrazaderas 60. a continuacion, las abrazaderas se retraen en la
zona horizontal 71b retrayendo la broca 63a, de manera que las cabezas de
paletas terminan fuera de la via de las matrices 5. La cadena 4 puede
impulsarse después nuevamente para un ciclo subsiguiente.

Si la broca 63a se retrae mas, la leva 69 termina en la zona doblada 71a de la
curva 71, donde las abrazaderas 60 se elevan por encima de la pista de las
abrazaderas de palillos 42 de la cinta transportadora 40 y descienden
nuevamente a una posicién, también mostrada en la FIGURA 7A, donde las
abrazaderas de palillos 42 se sitian entre las abrazaderas 60 y la cabeza de
paleta R y tiene una longitud de palillo suficiente como para poder acoplarse
con los palillos S.

La cinta transportadora 40 se detiene durante esta fase de transferencia, igual
que de una manera indexada. Las abrazaderas de palillos 42, que se conocen
per se, estan en principio en posicidn cerrada, pero cuando las abrazaderas
60 se mueven hacia abajo, los palillos S se empujan contra las dos mordazas
de sujecion y, como consecuencia, éstas son empujadas levemente a un lado,
en contra de la accion de la tension del resorte en las abrazaderas de palillos
42, a fin de admitir a través de los palillos S. Después, el palillo S se sujeta
fijamente en las abrazaderas de palillos 42. A continuacion, las abrazaderas
60 se abren y se expande la broca 63a nuevamente con el objeto de mover las
abrazaderas 60 fuera de la via de la cinta transportadora 40, que estan en
angulo recto con el papel y en angulo recto con el plano del movimiento de la
cadena 4. La cinta transportadora 40 después se desplaza una distancia igual
a la longitud de las filas de paletas transferidas.

Se debe notar que este dispositivo de transferencia también puede emplearse
para paletas conformadas de otra manera.

Durante todo el proceso, desde que los palillos de paleta se descargan del
suministro hasta el final de la cinta transportadora, las paletas se sujetan de
una manera conocida y segura, en la que no se toca el material de paleta
mismo y el empaquetado de las paletas, por ejemplo en conjunto de varias

unidades, puede ejecutarse de manera confiable.
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Mediante el movimiento de retraccion en la direccion L1 una distancia d, se
obtiene una paleta conformada igual que en la FIGURA 8, proveyéndose la
cabeza R con una proyeccién esférica dR, que tiene una longitud d, en lugar

de un lado plano 101.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir paletas vertidas en una matriz,
CARACTERIZADO PORQUE los palillos de las paletas a producir se toman
por separado de un suministro de palillos y se insertan por medio de
sujetadores en una matriz llena con la pasta de las paletas, donde los palillos
se sujetan en posicidn en la matriz mediante sujetadores durante el
endurecimiento de la pasta de paleta y son tomados por los sujetadores
después del endurecimiento de misma, a fin de retirarlos de la matriz para su
ulterior procesamiento.

2. El método de la clausula 1, CARACTERIZADO PORQUE los palillos
son tomados del suministro por los primeros sujetadores e insertados en la
matriz y sujetados en posicién por los segundos sujetadores posicionados
cerca de la matriz durante la solidificacién de la pasta de paleta alrededor del
palillo.

3. El método de la clausula 2, CARACTERIZADO PORQUE los segundos
sujetadores se acoplan a la matriz.

4, El método de las clausulas 1, 2 6 3, CARACTERIZADO PORQUE los
palillos para retirar las paletas vertidas de la matriz son sostenidos por los
terceros sujetadores. _

5. El método de la clausula 4, CARACTERIZADO PORQUE los terceros
sujetadores se mueven en una direccion opuesta a la matriz una vez tomados
los palillos y abierta la matriz, después de lo cual se continta transportando la
matriz.

6. El método de las clausulas 4 6 5 CARACTERIZADO PORQUE los
terceros sujetadores forman parte de una cinta transportadora, en particular
una cinta transportadora que lleva a una maquina de empaquetado.

7. El método de las clausulas 4 6 5, CARACTERIZADO PORQUE los
palillos se transfieren a los cuartos sujetadores desde la posicion en la que
estan sujetados por los terceros sujetadores, formando parte dichos cuartos
sujetadores de una cinta transportadora, en particular una cinta transportadora

que lleva hacia una maquina de empaquetado.
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8. El método de la clausula 7, CARACTERIZADO PORQUE los cuartos
sujetadores toman los palillos en un lugar que esta situado mas lejos de la
paleta que el punto de asimiento de los terceros sujetadores.

9. El método de bualquiera de las clausulas precedentes,
CARACTERIZADO PORQUE los palillos se retraen una pequeia distancia al
final del movimiento de insercién dentro de la pasta de paleta, permaneciendo
todavia en ella y estando la pasta de paleta viscosa mientras se produce la
insercién.

10. EI método de cualquiera de las clausulas precedentes,
CARACTERIZADO PORQUE la matriz esta provista de aberturas de entrada
para la pasta de paleta, que estan situadas en la parte superior de la matriz y
también forman aberturas de insercién para los palillos, insertandose
preferentemente los palillos en la pasta de paleta a lo largo de una via vertical,
coincidente con el eje central de los palillos.

11. El método de la clausula 10, CARACTERIZADO PORQUE los
sujetadores capturan los palillos del suministro en la parte inferior del
suministro en una orientacién horizontal y después los dan vuelta a una
posicion de insercion vertical.

12. El método de la clausula 11, CARACTERIZADO PORQUE los
sujetadores con los palillos apresados se mueven después verticalmente con
el objeto de insertarlos en la pasta de paleta.

13. ElI meétodo de cualquiera de las clausulas precedentes,
CARACTERIZADO PORQUE la matriz se inclina después del endurecimiento
de la pasta a una posicidén en la que los palillos se extienden horizontalmente
y, en esta orientaciéon, son apresados por los sujetadores a fin de retirar las
paletas de la matriz para su ulterior procesamiento.

14. ElI método de cualquiera de las clausulas precedentes,
CARACTERIZADO PORQUE en cada caso se toma simultaneamente una
serie de palillos del suministro y se insertan en la matriz.

15. El método de cualquiera de las clausulas precedentes,
CARACTERIZADO PORQUE los palillos se descargan a los sujetadores
desde el suministro por medio de un dispositivo de alimentaciéon que puede
desplazarse a lo largo de una abertura de descarga del suministro entre una
posicion de captura para capturar los palillos individuales y una posicion de

transferencia para transferirlos al sujetador de palillos.
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16. Paleta producida mediante vertido en una matriz, CARACTERIZADA
PORQUE comprende un palillo y una cabeza de material de paleta
inicialmente vertible y después solidificado, formando el material de paleta una
proyeccion en la posiciéon en la que el palillo sobresale de la cabeza, la cual
proyeccion se extiende a lo largo del palillo.

17. Matriz para producir paletas mediante vertido, CARACTERIZADA
PORQUE comprende un cuerpo que tiene una serie de cavidades de molde y
sujetadores anexados a la matriz a fin de sujetar de modo seguro los palillos
de paleta insertos en las cavidades de la matriz.

18. La matriz de la clausula 17, CARACTERIZADA PORQUE los
sujetadores de palillos comprenden una serie de primeras abrazaderas y una
serie de segundas abrazaderas, dispuestas las abrazaderas primeras y
segundas de tal manera que pueden desplazarse unas respecto de otras en el
cuerpo de la matriz, entre una posicion de recepcién y una posicion de
sujecion.

19. Recipiente de depdsito para palillos de paleta, CARACTERIZADO
PORQUE comprende una bandeja de depésito que tiene una serie de
aberturas de descarga dispuestas a intervalos regulares en la parte inferior,
que comprende un dispositivo de alimentacion que puede moverse a lo largo
de la parte inferior y puede desplazarse a lo largo de las aberturas de
descarga entre una posicion de captura para capturar los palillos individuales y
una posicion de transferencia para transferir los palillos a una serie de
sujetadores.

20. El recipiente de depésito de la clausula 19, CARACTERIZADO
PORQUE el dispositivo de alimentacion esta provisto de una serie de espacios
de retencidn para un palillo en cada caso, los cuales espacios de retencion
estan preferentemente a intervalos regulares entre si, que corresponden a los
de las cavidades de molde de la matriz.

21.  El recipiente de deposito de las clausulas 19 6 20, CARACTERIZADO
PORQUE el dispositivo de alimentacién puede desplazarse a lo largo de un
panel de apoyo que tiene pasajes para un sujetador de palillos. 22. El
recipiente de depésito de las clausulas 19, 20 6 21, CARACTERIZADO
PORQUE el ancho de las aberturas de descarga es el de varios palillos

cercanos entre si.
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23. Unidad de transferencia para transferir una serie de palillos de paleta de
un suministro a una serie de sujetadores situados a una distancia del
suministro, por ejemplo sujetadores en una matriz o sujetadores en una cinta
transportadora, CARACTERIZADA PORQUE comprende un cuerpo de
sujetador que esta dispuesto de modo desplazable en un bastidor para el
desplazamiento entre una posicidbn de captura para capturar los palillos del
suministro y una posicién de descarga para descargarlos a los sujetadores de
palillos, provisto el cuerpo de sujetador de las abrazaderas de palillos primeras
y segundas para sujetar los palillos, las cuales abrazaderas de palillos pueden
desplazarse unas respecto de otras a lo largo del cuerpo de sujetador.

24. La unidad de ftransferencia dé la clausula 23, CARACTERIZADA
PORQUE las primeras abrazaderas de palillos comprenden dos series de
partes de primeras abrazaderas espaciadas entre si en una direccién
transversal a la direccion de deslizamiento, estando situadas las segundas
abrazaderas de palillos entre la serie de partes de primeras abrazaderas.

25. La unidad de transferencia de la clausula 24, CARACTERIZADA
PORQUE las segundas abrazaderas de palillos estan dispuestas en una brida
que puede desplazarse respecto del cuerpo de sujetador.

26. La unidad de transferencia de las clausulas 23, 24 6 25,
CARACTERIZADA PORQUE ademas comprende un mecanismo de impulsién
para desplazar el cuerpo de sujetador, como asi también medios de control
ajustables/programables para el mecanismo de control.

27. La unidad de transferencia de la clausula 26, CARACTERIZADA
PORQUE el mecanismo de control es servo controlado.

28. La unidad de transferencia de la clausula 26 o 27, CARACTERIZADA
PORQUE los medios de control son ajustables de manera que puede
ajustarse la velocidad y/o la aceleracion/desaceleracion del movimiento.

29. Dispositivo de transferencia para transferir una serie de paletas de una
primera cinta transportadora a una segunda cinta transportadora,
CARACTERIZADO PORQUE comprende un sujetador con una serie de
pinzas de palillos y medios desplazar el sujetador de una posicion cercana a la
primera cinta transportadora, donde los palillos de paleta son tomados por las
pinzas de palillo, a una posiciéon cercana a la segunda cinta transportadora,
donde los palillos de paleta son descargados, y el procedimiento se repite

nuevamente.
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30. El dispositivo de transferencia de la clausula 29, CARACTERIZADO
PORQUE la primera cinta transportadora esta provista de sujetadores para
sujetar las paletas en grupos en series transversales a la direccion de
transporte de la primera cinta transportadora.

31. El dispositivo de transferencia de las clausulas 29 6 30,
CARACTERIZADO PORQUE la segunda cinta transportadora esta provista de
sujetadores para sujetar las paletas en una serie paralela a la direccion de
transporte de la segunda cinta transportadora, estando las direcciones de
transporte de las cintas transportadoras primera y segunda en angulo recto
entre si.

32. El dispositivo de transferencia de la clausula 31, CARACTERIZADO
PORQUE los sujetadores de la segunda cinta transportadora estan disefiados
para sujetar en cada caso una paleta.

33. El dispositivo de transferencia de la clausula 32, CARACTERIZADO
PORQUE el sujetador que puede moverse hacia delante y hacia tras y tiene
las pinzas de palillo puede posicionarse de manera tal que se acopla a los
palillos en un lugar a una distancia de la cabeza de paleta a fin de ofrecer un
punto de acoplamiento a los sujetadores de la segunda cinta transportadora,
entre la cabeza de paleta y el punto de acoplamiento de las pinzas de palillo.
34. El dispositivo de transferencia de la clausula 33, CARACTERIZADO
PORQUE el movimiento del sujetador con pinzas de palillos esta guiado por
una pista curvada.

35. El dispositivo de transferencia de una de las clausulas 29-34,
CARACTERIZADO PORQUE ademas comprende un mecanismo de impulsién
para desplazar el sujetador con pinzas de palillos, asi como también medios
de control ajustables/programables para el mecanismo de control.

36. El dispositivo de transferencia de la clausula 35, CARACTERIZADO
PORQUE el mecanismo de control es servo controlado.

37. El dispositivo de transferencia de las clausulas 35 6 36,
CARACTERIZADO PORQUE los medios de control son ajustables de manera
que puede ajustarse la velocidad y/o la aceleracidon/desaceleracion del
movimiento.

38. El dispositivo de transferencia de las clausulas 35, 36 6 37,
CARACTERIZADO PORQUE los medios de control pueden indexarse, en
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particular si las series de paletas se forman en pasos durante el proceso de
conformacion, de acuerdo con esta corriente escalonada.

39. Dispositivo provisto de una o mas matrices de las clausulas 17 6 18,
CARACTERIZADO PORQUE tiene el recipiente de depésito de una de las
clausulas 19-22 y/o la unidad de transferencia de una de las clausulas 23-28
y/o el dispositivo de transferencia de una de las clausulas 29-38.

40. Unidad de transferencia, CARACTERIZADA PORQUE esta provista de
una o mas de las caracteristicas especificadas expuestas en la descripcién
adjunta y/o ilustradas en las figuras anexas.

41. Matriz, CARACTERIZADA PORQUE esta provista de una o mas de las
caracteristicas especificadas expuestas en la descripcion adjunta y/o
ilustradas en las figuras anexas.

42. Recipiente de depdsito, CARACTERIZADO PORQUE esta provisto de
una o mas de las caracteristicas especificadas expuestas en la descripcion
adjunta y/o ilustradas en las figuras anexas.

43. Dispositivo de transferencia, CARACTERIZADO PORQUE esta provisto
de una o mas de las caracteristicas especificadas expuestas en la descripcion
adjunta y/o ilustradas en las figuras anexas. '

44. Paleta, CARACTERIZADA PORQUE esta provista de una o mas de las
caracteristicas especificadas expuestas en la descripcidon adjunta y/o
ilustradas en las figuras anexas.

45. Método, CARACTERIZADO PORQUE comprende uno o mas de los
pasos especificados descritos en la descripcion adjunta y/o ilustrados en las

figuras anexas.

f
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DISPOSITIVO Y METODO PARA PRODUCIR PALETAS VERTIDAS EN UNA
MATRIZ

RESUMEN

Método para producir paletas, en el que los palillos de las paletas a producir se
toman por separado de un suministro de palillos y se insertan por medio de
sujetadores en una matriz llena con la pasta de las paletas, donde los palillos se
sujetan en posicion en la matriz mediante sujetadores durante el
endurecimiento de la pasta de paleta y son tomados por los sujetadores
después del endurecimiento de misma, a fin de retirarlos de la matriz para su

ulterior procesamiento.
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