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chamber; and a quantitative supply part separating a desired amount of powder from the compressed powder and discharging the 

rO separated powder from the chamber. The material supply apparatus includes an upper duct passing an externally provided plastic raw 

material having a quantitative powder supply device that discharges powder to be mixed with the plastic raw material; a rotation duct 

rotatably equipped at the lower part of the upper duct and including a stirring unit mixing the plastic raw material with the powder; 
a lower duct placed below the lower part of the rotation duct, rotatably supporting the rotation duct, and discharging a mixture of 
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QUANTITATIVE POWDER SUPPLYING DEVICE AND MATERIAL SUPPLYING 

APPARATUS HAVING THE POWDER SUPPLYING DEVICE AND METHOD OF 

QUANTITATIVE SUPPLYING THE POWDER 

TECHNICAL FIELD 

The present invention relates to an apparatus and method for supplying a 

quantitative powder and a material supplying apparatus including the apparatus for 

supplying the quantitative powder. 

10 

BACKGROUND ART 

Plastic goods having a desired color or special function can be produced by 

using additives having the desired color or special function in plastic materials (e.g.. 

LDPE, EVA, PP, PET, PC, PVC, etc.) and molding the plastic materials using a process 

is of pressing or injection. 

However, since additives are mostly powder or liquid, it is technically difficult to 

uniformly mix them with the plastic materials and thus the plastic materials have a 

different distribution density, making the color of the plastic goods bridged or spotted. 

Therefore, it is very difficult to produce plastic goods having the desired color or special 

20 function. 

To uniformly mix powder with the plastic materials, the plastic materials are 

previously coated with a required amount of powder, the powder and the plastic 

materials are fused by melting them together, or concentrated powder is provided to the 

plastic materials using a carrier, etc. However, since it is necessary to separately 

25 measure or transfer the powder, the plastic goods have a very low productivity, and the 

measured amount of powder is different from the used amount of powder, causing the 

plastic goods to be of low quality. 

To address the problem of the conventional methods, two methods of supplying 

by predetermined weight or volume using a microbalance or microscrew, respectively, 

30 have been suggested. However, since these two methods cannot prevent the powder 

from bridging, generating static electricity, and flying into air due to the measurement or 

transfer of the powder, it is difficult to supply the quantitative powder. 
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BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

The above and other features and advantages of the present invention will 

become more apparent by describing in detail exemplary embodiments thereof with 

reference to the attached drawings in which: 

5 FIG. I is a perspective view of an apparatus for supplying quantitative powder 

according to an embodiment of the present invention; 

FIG. 2 is an exploded perspective view of the apparatus for supplying the 

quantitative powder illustrated in FIG. 1; 

FIG. 3 is a side cross-sectional view of a gearbox included in the apparatus for 

io supplying the quantitative powder illustrated in FIG. 1; 

FIG. 4 is a cross-sectional perspective view of a powder storing case illustrated 

in FIG. 1; 

FIG. 5 is a partial cross-sectional view of a rotor Illustrated In FIG. 2; 

FIG. 6 is a cross-sectional view of a powder storing case applied to the 

15 apparatus for supplying the quantitative powder according to another embodiment of the 

present invention; 

FIG. 7 is a cross-sectional view of a transfer disk taken along a line VII-VII 

illustrated in FIG. 2; 

FIGS. B and 9 are plan views for illustrating an operating mechanism of the 

o apparatus for supplying the quantitative powder according to an embodiment of the 

present invention; 

FIG. 10 is a cross-sectional view of a material supply apparatus according to an 

embodiment of the present invention; and 

FIG. 11 is a flowchart illustrating a method of supplying the quantitative powder 

25 according to an embodiment of the present invention. 

DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION 

Technical Goal of the Invention 

30 The present invention provides an apparatus and method for supplying 

quantitative powder that does not prevent powder from being bridged but uses a 

bridging property and transfers compressed powder, thereby precisely measuring the 

transferred amount of powder and preventing the powder from flying away, and 

2 
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measures a predetermined volume of the powder by precisely cutting a necessary 

amount of the powder from the concentrated powder using a blade, thereby precisely 

controlling the amount of supplied powder, and a material supply apparatus that mixes 

the powder provided by the apparatus for supplying the quantitative powder and a 

plastic material effectively. 

Disclosure of the Invention 

According to an aspect of the present invention, there is provided an apparatus 

for supplying quantitative powder to a place where required, the apparatus comprising: 

io a driving part generating a driving force using an external power; a powder supply part 

connected to the driving part, following the operation of the driving part, and transferring 

the powder according to a predetermined path; a chamber placed on the sides of the 

powder supply part and receiving the powder transferred by the powder supply part; a 

compression part compressing the transferred powder in the chamber; and a 

15 quantitative supply part separating a desired amount of powder from the compressed 

powder and discharging the separated powder from the chamber. 

The driving part may comprise a gear box comprising: a plurality of gears 

receiving a rotational torque from outside and rotating at a predetermined speed ratio; 

and a plurality of rotation shafts fixed to the gears and rotating about their axes by the 

20 rotation of the gears, and extending in a longitudinal direction. 

The powder supply part may comprise: an upper plate fixed outside of the gear 

box and through which one or more than one rotation shafts of the plurality of rotation 

shafts passes; and a powder pushing unit equipped on the upper plate, operating by the 

rotation shafts, and transferring the powder to the chamber. 

. 25 The chamber may comprise a sub-supply block comprising: a first space part 

with a predetermined diameter and depth opened toward the powder supply part to 

receive the powder provided by the powder supply part, and through which one of the 

rotation shafts of the gear box passes upward and is disposed in the center thereof; and 

a second space part with a predetermined diameter and depth formed at the sides of 

30 the first space part, opened to the first space part to receive the powder from the first 

space part, and through which another rotation shaft of the gear box passes upward 

and is disposed in the center thereof. 
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The compression part may comprise: at least one feeding gear placed inside the 

first space part and rotating by the rotation shafts and having a plurality of gear teeth 

transferring the powder provided by the powder supply part to the second space part; 

and a transfer disk placed inside the second space part and rotating by the rotation 

shafts, and having a circular arc powder pressing groove, and receiving the pressed 

powder transferred through the feeding gear. 

The apparatus may further comprise: a cover main body placed on the transfer 

disk, partly covering the powder pressing groove, and supporting the powder to the 

powder pressing groove. 

10 The quantitative supply part may comprise a blade having a leading end part 

entering into the powder pressing groove, partly cutting the pressed powder in the 

powder pressing groove during the rotation of the transfer disk, and discharging the cut 

powder from the second space part. 

The apparatus may further comprise; a crushing pin fixed in the cover main body 

15 and crushing the bridged powder while the bridged powder is being transferred by the 

feeding gear. 

The transfer disk may comprise: an inner disk having a predetermined diameter 

and rotating by the rotation shaft; an outside ring having the same axis as the inner disk, 

and the inner circumference spaced apart from the exterior circumference of the inner 

20 disk forming the powder pressing groove; and a packing member inserted into the tower 

part of the powder pressing groove and upwardly supporting the powder stored in the 

powder pressing groove. 

A projection is formed at the bottom part of the second space part to press the 

powder approaching the blade to the cover main body by moving the packing member 

. 25 of the transfer disk upward. 

According to another aspect of the present invention, there is provided a material 

supply apparatus comprising: an upper duct passing an externally provided plastic raw 

material having a quantitative powder supply device that discharges powder to be mixed 

with the plastic raw material; a rotation duct rotatably equipped at the lower part of the 

30 upper duct and including a stirring unit mixing the plastic raw material with the powder; a 

lower duct placed below the lower part of the rotation duct, rotatably supporting the 

rotation duct, and discharging a mixture of the plastic raw material and powder 

downwardly that passes through the rotation duct to the outside; bearings disposed 
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between the upper duct and the rotation duct and between the lower duct and the 

rotation duct, rotatably supporting the rotation duct, and forming a seal between the 

rotation duct and the upper and lower ducts; and a driving unit axis-rotating the rotation 

duct and operating the stirring unit. 

5 The stirring unit may be at least one steel wire fixed in the inner circumference of 

the rotation duct. 

According to another aspect of the present invention, there is provided a method 

of supplying quantitative powder to a place where required, the method comprising: a 

preparation operation of receiving powder and preparing for the transfer of the powder; 

io a powder transfer operation of transferring the powder to a chamber having a 

predetermined volume according to a predetermined path using a powder supply part 

that is driven by an external power and transfers the powder; a pressing operation of 

pressing the transferred powder in the chamber; a cutting operation of separating a 

desired amount of powder from the powder that is pressed and bridged in the chamber 

15 using a cutter; and a discharge operation of discharging the separated powder to the 

outside. 

The power supply part may comprise: a plurality of gears receiving a rotational 

torque from outside and rotating at a predetermined speed ratio; and a rotor rotating by 

the rotational power of the gears and transferring the powder, wherein, in the powder 

20 transfer operation, the powder is transferred to the chamber using the rotor, 

In the cutting operation, the powder is separated from the compressed powder by 

entering the blade in a relative motion with regard to the powder into the compressed 

powder in chamber to a predetermined depth. 

� 
25 Effect of the Invention 

The present invention does not prevent powder from being bridged but uses a 

bridging property and transfers compressed powder, thereby precisely measuring the 

transferred amount of powder and preventing the powder from flying away, and 

measures quantitative volume of the powder by precisely cutting a necessary amount of 

30 the powder from the concentrated powder using a blade, thereby precisely controlling 

the amount of supplied powder. 
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BEST MODE FOR CARRYING OUT THE INVENTION I I 

According to another aspect of the present invention, there is provided a method. 

EMBODIMENTS 

5 The present invention will now be described more fully with reference to the 

accompanying drawings. 

FIG. I is a perspective view of an apparatus 10 for supplying quantitative powder 

according to an embodiment of the present invention. Referring to FIG. 1, the 

apparatus 10 for supplying quantitative powder comprises a gear box 12 receiving a 

10 rotating torque from outside and including three shafts (30, 34, and 36 illustrated in FIG. 

2) on the upper portion thereof, an upper plate 38 and a quantitative supply part 48 

placed on the upper part of the gear box 12, a powder storing case 40 attached to the 

upper part of the upper plate 38 and storing powder to be provided, a rotor 60 rotating 

� inside the powder storing case 40 and supplying the powder to the quantitative supply 

15 part 48, and a compression plate 50 sealing the upper part of the quantitative supply 

part 48. 

The gear box 12 rotates the three shafts 30, 34, and 36 in the same direction and 

at 

a 

predetermined speed ratio. The gear box 12 will now be described with reference 

to FIG. 3. FIG. 3 is a side cross-sectional view of the gearbox 12 included in the 

20 apparatus for supplying the quantitative powder illustrated in FIG. 1. Referring to FIG. 

3, the gear box 12 comprises a casing 32 enclosing an inner space of the gear box 12, 

a worm 16 horizontally installed inside the casing 32 and rotates by the torque received 

from a motor (not shown) outside through a driving shaft 14, a worm gear 18 engaged 

with the worm 16, a first gear 20 fixed into the upper part of the worm gear 18, and the 

� 

25 first shaft 30 receiving the rotating torque from the first gear 20, extending upward to the 

upper part of the casing 32, and passing through the upper plate 38. 

The gear box 12 further comprises a first middle gear 26, a second gear 22, a 

second middle gear 28, and a third gear 24 next to the first gear 20. The second gear 

22 and the third gear 24 have the same size and thus are identical to each other in 

30 terms of rotating speed and direction. The first gear 20 and the second gear 22 can 

have a gear ratio between 3:1 and 4:1. 

The second shaft 34 is fixed in the rotation center of the second gear 22, and the 

third shaft 36 is fixed in the rotation center of the third gear 24. The second shaft 34 
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and the third shaft 36 extend to the upper part of the casing 32 and are parallel to each 

other. 

The first shaft 30 rotates a rotor 60, and the second shaft 34 rotates a feeding 

gear (48m illustrated in FIG. 2.), and the third shaft 36 rotates a transfer disk (52 

5 illustrated in FIG. 2). 

Referring to FIG. 1, the upper plate 38 placed on the upper part of the gear box 

12 is a metal block providing a flat surface on which the powder storing case 40 is 

attached. The upper surface of the upper plate 38 and the lower part of the powder 

storing case 40 are connected to each other so that powder does not leak out. 

10 A support plane (38a illustrated in FIG. 2) with a predetermined diameter is 

projected from the upper center of the upper plate 38. The support plane 38a acts as a 

bottom surface of the powder storing case 40. The rotor 44 goes over the support 

plane 38a. 

� 
The powder storing case 40 comprises a sealing ring 40a tightly attached to the 

15 upper plate 38 and including the support plane 38a, a cylindrical case body 40b fixed to 

the sealing ring 40a and extending to the upper part thereof, and a cap 42 covering the 

case body 40b and sealing the case 40. The case body 40b and the cap 42 can be 

formed of a transparent acryl. 

The sealing ring 40a includes a projection 40c in its inner circumference. The 

20 end parts of the rotor 60 that rotates in a direction p cross over the projection 40c 

having an incline surface (40e illustrated in FIG. 4). The incline surface 40e moves 

elastic tips 60b that are end parts of the rotor 60 in a direction t. If the elastic tips 60b 

move in the direction t, a spring (60h illustrated in FIG. 5) disposed between the elastic 

tips 60b and a fixing rod 60a is compressed. 

. 25 Therefore, when the end parts of the rotor 60 cross over the projection 40c, the 

elastic tips 60b instantly moves in an opposite direction of the direction t from the fixing 

rod 60a via an elastic restoration force, causing a shock. This will be in detail 

described with reference to FIG. 5, Powder on the rotor 60 is separated from the rotor 

60 due to the shock generated when the rotor 60 crosses over the projection 40c. 

30 The quantitative supply part 48 receives powder through a first space 48b which 

is partially included in the inner space of the powder storing case 40, compresses the 

powder, separates a desired amount of the powder from the compressed powder using 

a blade (56b illustrated in FIG. 2), and discharges the desired amount of the power to an 
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outlet 48c. 

The compression plate 50 covers the quantitative supply part 48, presses a disk 

cover (56 illustrated in FIG. 2), and simultaneously seals the inner space of the 

quantitative supply part 48 to prevent external impurities from entering into the 

S quantitative supply part 48. 

FIG. 2 is an exploded perspective view of the apparatus for supplying the 

quantitative powder illustrated in FIG. 1. Referring to FIG. 2, the first, second, and third 

shafts 30, 34, and 36 extend upward from the gear box 12. The first shaft 30 passes 

through the upper part of the upper plate 38 and is located at the center of the support 

io plane 38a. 

A storing groove 38b that stores a part of the quantitative supply part 48 is 

formed in a portion of the support plane 38a. The storing groove 38b is a stepped 

groove and enters into the support plane 38a. 

� The maximum length of the rotor 60 is the same as the diameter of the support 

15 plane 38a. This means that the storing groove 36b is partly included in a rotation 

radius of the rotor 60 so that the powder transferred by the rotor 60 can be supplied to 

the quantitative supply part 48 under the powder storing case 40. 

The rotor 60 is coupled to the first shaft 30 via a bolt 46 and rotates on the 

support plane 38a. The bottom surface of the rotor 60 faces the upper surface of the 

20 support plane 38a. At this time, the powder between the rotor 60 and the support 

plane 38a acts as a lubricant. A female screw hole 30a coupled with the bolt 46 is 

formed on the upper end part of the first shaft 30. Therefore, if necessary, the rotor 60 

can be easily separated from the first shaft 30. A leading end part of the compression 

plate 50 is inserted into a compressed plate inserting groove 40d. 

� 
25 The quantitative supply part 48 comprises a sub-supply block 48a partly inserted 

into the storing groove 38b, formed on the upper, part of the gear box 12, and includes 

first and second space parts 48b and 48g on the upper part thereof, the feeding gear 

48m screwed into the first space part 48b, the transfer disk 52 rotatably placed in the 

second space part 48g, and the disk cover 56 fixed to the upper part of the transfer disk 

o 52 and downwardly supporting the transfer disk 52. 

The upper surface of the sub-supply block 48a is flat and tightly faces the bottom 

surface of the compression plate 50. 

The first space part 48b is a circular groove with a predetermined diameter and 
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depth and has a through hole 48d in the center of the bottom surface 48f. The through 

hole 48d vertically perforates the sub-supply block 48a and passes through the upper 

part of the second shaft 34. The second shaft 34 is coupled to the feeding gear 48m 

inside the first space part 48b and rotates the feeding gear 48m in a direction. 

The feeding gear 48m has a plurality of gear teeth 48n at a regular interval in its 

outer circumference. In particular, the gear teeth 48n are divided into up and down in 

order to rotate the feeding gear 48m by entering a crushing pin 56c into the gear teeth 

48n as described in FIG. 9. 

The feeding gear 48m operates like a gear pump, receives the powder provided 

io by the rotor 60 to the first space part 48b, and moves the powder to the second space 

part 48g, which will be described in detail with reference to FIG. 8. The powder is 

compressed and bridged while being transferred by the feeding gear 48m. 

The second space part 48g is a circular groove having a predetermined diameter 

� and is deeper than that of the first space part 48b. In the current embodiment, the 

15 inner diameter of the second space part 48g is identical to that of the first space part 

48b, but the present invention is not necessarily restricted thereto. 

The second space part 48g is simultaneously opened upwardly toward the first 

space part 48b in order to receive the powder through the first space part 48b. 

A through hole 48e is formed in the center of the bottom surface 48h of the 

20 second space part 48g. The through hole 48e is vertically formed in the sub-supply 

bock 48a and is passed through by the upper part of the third shaft 36. The third shaft 

36 is inserted into the transfer disk 52 to rotate the transfer disk 52. The transfer disk 

52 and the feeding gear 48m are identical to each other in terms of rotational speed and 

direction. 

25 A projection 48k is formed in the sides of the through hole 48e. The projection 

48k is formed on the bottom surface of the second space part 48g closer to a wall, and 

pushes a packing ring 54, which rotates In a direction m, of the lower part of the transfer 

disk 52 in a direction f (illustrated in FIG. 9). 

The transfer disk 52 comprises an inner disk 52d having a predetermined 

30 diameter and including a shaft insertion hole 52a into which the third shaft 36 is inserted, 

an outside ring 52e surrounding an inner disk and forming a powder pressing groove 

52b having a predetermined width with the inner disk 52d, and the packing ring 54 

inserted into the powder pressing groove 52b at the lower part of the transfer disk 52. 

9 
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The packing ring 54 packs the lower part of the powder pressing groove 52b to 

prevent powder pressed in the powder pressing groove 52b from leaking and upwardly 

press the powder against the disk cover 56 after being pushed upwardly by the 

projection 48k. The powder pressing groove 52b stores the powder supplied by the 

feeding gear 48m and forms a circular arc having a predetermined width. 

The disk cover 56 is formed of a Teflon resin having a predetermined thickness 

and covers a part of the powder pressing groove 52b using the bottom surface thereof. 

The disk cover 56 comprises a cover body 56a inserted into the second space part 48g 

and downwardly supporting the transfer disk 52, the crushing pin 56c fixed on a portion 

to of the cover body 56a, and the blade 56b fixed at the opposite side of the cover body 

56a to the crushing pin 56c. 

A circular arc-shaped groove 56e is formed at the outer circumference of the 

cover body 56a toward the feeding gear 48m. The circular arc-shaped groove 56e has 

the same curvature as the outer circumference of the feeding gear 48m and opens the 

15 powder pressing groove 52b upwardly as illustrated in FIG. 8. 

The crushing pin 56c is fixed into the circular arc-shaped groove 56e. The 

crushing pin 56c, which is an iron core extending toward between the gear teeth 48n, 

crushes (bridged) compressed powder between the gear teeth 48n so that the powder 

pressing groove 52b can easily accommodate the crushed powder. 

20 The blade 56b is fixed in the opposite side of the cover body 56a to the crushing 

pin 56c. The leading end portion of the blade 56b fixed into the cover main body 568 

extends inside the powder pressing groove 52b. The maximum length of the blade 

56b that enters into the powder pressing groove 52b can be controlled according to 

circumstances and is in a range of about 1 mm to 3 mm. 

� 
25 The compression plate 50 is put on the upper part of the sub-supply block 48a 

after the feeding gear 48m, the transfer disk 52, and the disk cover 56 are installed in 

the first and second space parts 48b and 48g. The compression plate 50 supports the 

disk cover 56 and the feeding gear 48m and simultaneously seals a part of the first 

space part 48b and the second space part 48g. The compression plate 50 can be 

30 coupled to the sub-supply block 48a using any coupling methods. 

FIG. 3 is a side cross-sectional view of the gearbox 12 included in the 

apparatus for supplying the quantitative powder 10 illustrated in FIG. 1. 

FIG. 4 is a cross-sectional perspective view of the powder storing case 40 

10 
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illustrated in FIG. 1. Referring to FIG. 4, the powder storing case 40 comprises the 

sealing ring 40a that is tightly attached to the upper plate 38, and the case body 40b of 

which a lower part is connected to the sealing ring 40a and extends upwardly. The 

projection 40c is formed in the inner circumference of the sealing ring 40a. The 

number of the projection 40c can be changed according to circumstances. 

FIG. 5 is a partial cross-sectional view of the rotor 60 illustrated in FIG. 2. 

Referring to FIG. 5, the rotor 60 comprises the fixing rod 60a including the through hole 

60d through which the bolt 46 passes downward in the center thereof and fixed to the 

first shaft 30, the elastic tips 60b place in both ends of the fixing rod 60a, and the spring 

10 60h disposed between the fixing rod 60a and the elastic tips 60b and supporting the 

elastic tips 60b in the direction p. 

An insertion end part 60e that is thin and integrally formed with a guide pin 60f in 

the upper surface thereof is disposed at both ends of the fixing rod 60a. The insertion 

� 
end part 60e has a predetermined thickness and is inserted into a storing part 60k of the 

15 elastic tips 60b. The guide pin 60f is a projection having a long oval cross-section in 

the length direction of the rotor 60. 

The elastic tips 60b stores the insertion end part 60e and is supported by the 

spring 60h in the direction p. A long hole 60g through which the guide pin 60f is 

inserted is formed in the elastic tips 60b. The long hole 60g stores the guide pin 60f 

20 and guides the elastic tips 60b to move in the length direction. 

When the rotor 60 having the above structure rotates, the elastic tips 60b cross 

over the incline surface 40e of the projection 40c and is compressed in the opposite 

direction of p. When the elastic tips 60b pass through the projection 400, the elastic 

tips 60b springs out in the direction p by the operation of the spring 60h so that the 

O 
25 guide pin 60f collides with the inner circumference of the long hole 60g, generating a 

shock. The shock detaches the powder from the rotor 60. 

FIG. 6 is a cross-sectional view of a powder storing case applied to the apparatus 

for supplying quantitative powder according to another embodiment of the present 

invention. Referring to FIG. 6, the case body 40b comprises a porous plate 62 and an 

30 auxiliary rotor 64. The porous plate 62 is a disk type constituent having a plurality of 

through holes 62a and is horizontally fixed to the upper part of the rotor 60. 

The auxiliary rotor 64 is placed on the upper surface of the porous plate 62, is 

fixed via the bolt 46, and rotates with the rotor 60. The porous plate 62 bears the 
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weight of powder provided from outside to prevent the rotor 60 from being pressed by 

the weight of the powder. The auxiliary rotor 64 is used to drop the powder at a 

uniform distribution through the through holes 62a of the porous plate 62. 

A nut 91 fixes the rotor 60 into the first shaft 30. 

5 FIG. 7 is a cross-sectional view of the transfer disk 52 taken along a line VII-VII 

illustrated in FIG. 2. Referring to FIG. 7, the powder pressing groove 52b having a 

predetermined width is disposed between the inner disk 52d and the outside ring 52e. 

The packing ring 54 is inserted into the lower part of the powder pressing groove 52b to 

seal the lower part of the powder pressing groove 52b. 

10 FIGS. 8 and 9 are plan views for illustrating an operating mechanism of the 

apparatus 10 for supplying quantitative of powder according to an embodiment of the 

present invention. Referring to FIGS. 8 and 9, the feeding gear 48m is mounted in the 

first space part 48b of the sub-supply block 48a, and the transfer disk 52 and the disk 

cover 56 are mounted above and below in the second space part 48g. The feeding 

is gear 48m and the transfer disk 52 rotate in the direction s. 

As indicated by a dotted line, a part of the first space part 48b is included in the 

powder storing case 40. Therefore, powder is pushed into the first space part 48b in 

the direction zi by the rotor 60 rotating in the direction s. 

The powder pushed into the first space part 48b is stored between the gear teeth 

20 48n of the feeding gear 48m, moves in the direction Y by the continuous rotation of the 

feeding gear 48m, and is compressed between the inner circumference of the first 

space part 48b. The powder moved in the direction V enters into the lower part of the 

compression plate 50 so that the powder is separated from outside and is not blown 

away. 

. 25 The powder that is transferred in the direction V by the feeding gear 48m and is 

compressed by the compression plate 50 is crushed by the crushing pin 56c. Since 

the powder transferred by the feeding gear 48m is compressed and bridged between 

the gear teeth 48n, the powder can move inside the powder pressing groove 52b (in the 

direction z2) after being crushed by the crushing pin 56c. 

30 The powder crushed by the crushing pin 56c moves inside the powder pressing 

groove 52b of the transfer disk 52 that rotates, and fills up the powder pressing groove 

52b. Since the powder pressing groove 52b and the gear teeth 48n of the upper part 

of the powder pressing groove 52b cross each other, the powder is pressed by the gear 

12 
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teeth 48n and pressed in the powder pressing groove 52b. 

The powder that filled up the powder pressing groove 52b is compressed again 

the bottom surface of the cover main body 56a, and moves to the blade 56b in the 

direction Y2. The powder of the powder pressing groove 52b is pressed by the bottom 

5 surface of the cover body 56a to flatten the upper surface thereof. 

In particular, the projection 48k formed on the bottom surface of the second 

space part 48g pushes up the packing ring 54 in the direction f so that the powder is 

strongly pressed upwardly and is relatively compressed by the bottom surface of the 

cover body 56a. 

io The blade 56b cuts off the upper part of the powder that has arrived at the 

leading end part of the blade 56b so that the cut powder is discharged through the outlet 

48c in the direction z3. The amount of discharged powder can be changed by the 

length of the leading end part of the blade 56b that enters into the powder pressing 

� groove 52b or the rotational speed of the transfer disk 52. 

is The powder passing below the blade 56b moves to the feeding gear 48m again 

and is mixed with newly provided powder. 

FIG. 10 is a cross-sectional view of a material supply apparatus 70 according to 

an embodiment of the present invention. The material is a mixture of plastic raw 

materials and powder. 

20 Referring to FIG. 10, the material supply apparatus 70 comprises a pipe type 

upper duct 72 fixing the apparatus 10 for supplying quantitative powder in an inclined 

condition, a rotation duct 74 placed at the lower part of the upper duct 72, a lower duct 

76 placed at the lower part of the rotation duct 74, rotatably supporting the rotation duct 

74 and downwardly transferring the material, a motor 84 rotating the rotation duct 74. 

25 The upper duct 72 is a pipe having a predetermined diameter and downwardly transfers 

plastic raw material through a separately attached hopper (not shown). The plastic raw 

material falls down with the quantitative powder discharged by the apparatus 10 for 

supplying the quantitative powder while being transferred downward. 

The rotation duct 74 is a pipe having the same size as the upper duct 72 and 

30 includes a stirring steel wire 90. The stirring steel wire 90 is a linear constituent that 

mixes the plastic raw material with the powder. The stirring steel wire 90 is fixed to the 

rotation duct 74 by inserting both ends of the stirring steel wire 90 into a groove 74a 

formed in the inner circumference of the rotation duct 74 and welded with the rotation 

13 
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duct 74. The formation or number of the stirring steel wheel 90 can be changed 

according to circumstances. Another stirring constituent can replace the stirring steel 

wire 90. 

The material supply apparatus 70 further comprises a sprocket 88, a motor 84, 

s and a chain 86 to axis-rotate the rotation duct 74. The sprocket 88 surrounds the outer 

circumference of the rotation duct 74 and is coupled to a driving axis of the motor 84 

using the chain 86. Therefore, if the motor 84 is operated, a driving force of the motor 

84 is transmitted to the sprocket 88 using the chain 86 and the rotation duct 74 axis-

rotates so that the material is stirred. 

10 Teflon bearings 82 are placed between the upper duct 72 and the rotation duct 

74 and between the rotation duct 74 and the lower duct 76. The Teflon bearings 82 are 

formed of conventional Teflon and are used to rotate the rotation duct 74 between the 

upper duct 72 and the lower duct 76. The Teflon bearings 82 block the inner space of 

� 
the ducts 72, 74, and 76 from outside. 

15 Supporting rods 78 and brackets 80 are used to maintain an interval between the 

upper duct 72 and the lower duct 76. The brackets 80 are iron pieces fixed to the outer 

circumference of the upper duct 72 and the lower duct 76. 

The supporting rods 78 interconnect the brackets 80 of the upper duct 72 and the 

lower duct 76. The upper and lower end parts of the supporting rods 78 are coupled to 

20 the brackets 80 of the upper duct 72 and the lower duct 76, respectively, to firmly 

maintain the interval between the upper duct 72 and the lower duct 76, which are 

spaced a predetermined distance from rotation duct 74. 

FIG. 11 is a flowchart illustrating a method of supplying quantitative powder 

according to an embodiment of the present invention. Referring to FIG. 11, the method 

25 of supplying quantitative powder comprises a preparation operation 100 of receiving 

quantitative supplied powder from outside and preparing transfer of the powder, a 

powder transfer operation 102 of transferring the powder to a chamber Including the first 

and second space parts 48b and 48g according to a predetermined path, a pressing 

operation 104 of compressing the transferred powder inside the first and second space 

30 parts 48b and 48g, a cutting operation 106 of separating a desired amount of the 

powder from the powder pressingted in the second space part 48g using a cutter, and a 

discharge operation 108 of discharging the separated powder from the second space 

part 48g. 

14 
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In the preparation operation 100, the powder storing case 40 receives the 

powder. The powder storing case 40 is disposed on the upper plate 38 and the inner 

circumference of the sealing ring 40a is tightly attached to the outer circumference of 

the support plane 38a. 

5 In the powder transfer operation 102, the powder stored in the powder storing 

case 40 is transferred to the first space part 48b of the quantitative supply part 48 by 

rotating the rotor 60. 

In the pressing operation 104, the powder transferred to the quantitative supply 

part 48 is compressed through the first and second space parts 48b and 48g. Since 

10 the main gist of the present invention is reverse using of the bridging property, the 

quantitative supplied powder is compressed and bridged (in the first and second space 

parts 48b and 48g). 

The powder is compressed by the rotation of the feeding gear 48m and the 

transfer disk 52. As described with reference to FIG. 8, while the feeding gear 48m 

15 and the transfer disk 52 rotate using the rotational power of the second and third shafts 

34 and 36, the powder is pressed into the powder pressing groove 52e by the gear 

teeth 48n of the feeding gear 48m. 

In the cutting operation 106, the desired amount of powder is separated from the 

pressed (lump of) powder in the second space part 48g using the blade 56b. Since the 

20 leading end part of the blade 56b enters into the powder pressing groove 52b, the blade 

52b can separate the powder while the transfer disk 52 moves in the direction Y2 

illustrated in FIG. 8. 

In discharge operation 108, the separated powder is discharged from the second 

space part 48g in the direction z3 illustrated in FIG. 9. The powder discharged from 

. 25 the quantitative supply part 48 is transferred to a place where it is required. 

While the present invention has been particularly shown and described with 

reference to exemplary embodiments thereof, it will be understood by those skilled in 

the art that various changes in form and details may be made therein without departing 

from the spirit and scope of the invention as defined by the appended claims. The 

30 exemplary embodiments should be considered in a descriptive sense only and not for 

purposes of limitation. Therefore the scope of the present invention is defined not by 

the detailed description of the invention but by the appended claims, and all differences 

within the scope of the present invention will be construed as being included in the 

15 
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CLAIMS 

1. An apparatus for supplying quantitative powder to a place where required, the 

apparatus comprising: 

a driving part generating a driving force using an external power: 

a powder supply part connected to the driving part, following the operation of the 

driving part, and transferring the powder according to a predetermined path; 

a chamber placed on the sides of the powder supply part and receiving the 

powder transferred by the powder supply part: 

io a compression part compressing the transferred powder in the chamber: and 

a quantitative supply part separating a desired amount of powder from the 

compressed powder and discharging the separated powder from the chamber. 

� 
2. The apparatus of claim 1, wherein the driving part comprises a gear box 

15 comprising: 

20 

a plurality of gears receiving a rotational torque from outside and rotating at a 

predetermined speed ratio; and 

a plurality of rotation shafts fixed to the gears and rotating about their axes by the 

rotation of the gears, and extending in a longitudinal direction. 

3. The apparatus of claim 2, wherein the powder supply part comprises: 

an upper plate fixed outside of the gear box and through which one or more than 

one rotation shafts of the plurality of rotation shafts passes; and 

a powder pushing unit equipped on the upper plate, operating by the rotation 

25 shafts, and transferring the powder to the chamber. 

4. The apparatus of claim 2, wherein the chamber comprises a sub-supply block 

comprising: 

a first space part with a predetermined diameter and depth opened toward the 

30 powder supply part to receive the powder provided by the powder supply part, and 

through which one of the rotation shafts of the gear box passes upward and is disposed 

in the center thereof; and 

17 
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a second space part with a predetermined diameter and depth formed at the 

sides of the first space part, opened to the first space part to receive the powder from 

the first space part, and through which another rotation shaft of the gear box passes 

upward and is disposed in the center thereof. 

5. The apparatus of claim 4, wherein the compression part comprising: 

at least one feeding gear placed inside the first space part and rotating by the 

rotation shafts and having a plurality of gear teeth transferring the powder provided by 

the powder supply part to the second space part; and 

10 a transfer disk placed inside the second space part and rotating by the rotation 

shafts, and having a circular arc powder pressing groove, and receiving the pressed 

powder transferred through the feeding gear. 

6. The apparatus of claim 5, further comprising: a cover main body placed on the 

15 transfer disk, partly covering the powder pressing groove, and supporting the powder to 

the powder pressing groove. 

7. The apparatus of claim 5 or 6, wherein the quantitative supply part comprises 

a blade having a leading end part entering into the powder pressing groove, partly 

20 cutting the pressed powder in the powder pressing groove during the rotation of the 

transfer disk, and discharging the cut powder from the second space part. 

8. The apparatus of claim 6, further comprising; a crushing pin fixed in the cover 

main body and crushing the bridged powder while the bridged powder is being 

25 transferred by the feeding gear. 

9. The apparatus of claim 5, wherein the transfer disk comprises: 

an inner disk having a predetermined diameter and rotating by the rotation shaft; 

an outside ring having the same axis as the inner disk, and the inner 

30 circumference spaced apart from the exterior circumference of the inner disk forming 

the powder pressing groove; and 

a packing member inserted into the lower part of the powder pressing groove and 

upwardly supporting the powder stored in the powder pressing groove. 

18 
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10. The apparatus of claim 9, wherein a projection is formed at the bottom part of 

the second space part to press the powder approaching the blade to the cover main 

body by moving the packing member of the transfer disk upward. 

5 11. A material supply apparatus comprising: 

an upper duct passing an externally provided plastic raw material having a 

quantitative powder supply device that discharges powder to be mixed with the plastic 

raw material; 

a rotation duct rotatably equipped at the lower part of the upper duct and 

to including a stirring unit mixing the plastic raw material with the powder: 

a lower duct placed below the lower part of the rotation duct, rotatably supporting 

the rotation duct, and discharging a mixture of the plastic raw material and powder 

downwardly that passes through the rotation duct to the outside: 

� 
bearings disposed between the upper duct and the rotation duct and between the 

15 lower duct and the rotation duct, rotatably supporting the rotation duct, and forming a 

seal between the rotation duct and the upper and tower ducts; and 

a driving unit axis-rotating the rotation duct and operating the stirring unit. 

12. The material supply apparatus of claim 11, wherein the stirring unit is at least 

20 one steel wire fixed in the inner circumference of the rotation duct. 

13. A method of supplying quantitative powder to a place where required, the 

method comprising: 

a preparation operation of receiving powder and preparing for the transfer of the 

. 25 powder; 

a powder transfer operation of transferring the powder to a chamber having a 

predetermined volume according to a predetermined path using a powder supply part 

that is driven by an external power and transfers the powder; 

a pressing operation of pressing the transferred powder in the chamber; 

30 a cutting operation of separating a desired amount of powder from the powder 

that is pressingted and bridged in the chamber using a cutter; and 

a discharge operation of discharging the separated powder to the outside. 

14. The method of claim 13, wherein the power supply part comprises: 

19 
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a plurality of gears receiving a rotational torque from outside and rotating at a 

predetermined speed ratio; and 

a rotor rotating by the rotational power of the gears and transferring the powder, 

wherein, in the powder transfer operation, the powder is transferred to the 

chamber using the rotor. 

15. The method of claim 13, wherein, in the cutting operation, the powder is 

separated from the compressed powder by entering the blade in a relative motion with 

regard to the powder Into the compressed powder in chamber to a predetermined depth. 

20 
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DISPOSITIVO DOSIFICADOR DE POLVO CUANTITATIVO V 37 
APARATO DOSIFICADOR DE MATERIAL CON EL 

DISPOSITIVO DOSIFICADOR DE POLVO Y METODO DE 

DOSIFICACION CUANTITATIVA DEL POLVO 

CAMPO TECMCO 

La presente invención se refiere a un aparato y a un mØtodo para 

dosificar un polvo cuantitativo y un aparato dosificador de material, que 

incluye ci aparato para dosificar el polvo cuantitativo. 

ARTE PREVJO 

ArtIculos piÆsticos con un color deseado o función especial pueden 

producirse usando aditivos, que poseen el color deseado o función especial 

en materiales plÆsticos (por ejern.plo, LDPE, EVA, PP, PET, PC, PVC, etc.) 

y moldeando los materiales plÆsticos, mediante un proceso de 

procesamiento o inyección. 

Sin embargo, puesto que los aditivos vienen la mayoria de las veces 

en forma de polvo o liquido, es tØcnicarnente dificil mezelarlos de manera 

uniforme con los materiales plÆsticos y, en consecuencia, los materiales 

plÆsticos presentan una densidad diferente de distribución, haciendo que ci 

� color de los articulos plÆsticos presente defectos debidos al "puenteo o 

atascamiento en la tolva dosificadora" y manchas. En consecuencia, es muy 

dificil producir artIculos plÆsticos con el color deseado o la función 

especial. 

Para rnezclar de manera uniforme el polvo con los materiales 

plÆsticos, los materiales plÆsticos se recubren previamente con una cantidad 

requerida de polvo; el polvo y los materiales plÆsticos se fusionan 

fundiØndolos entre sI, o se alirnenta polvo concentrado a los materiales 

plÆsticos, usando un transportador, etc. No obstante, puesto que es 

necesario medir separadamente o transferir el polvo, los artIculos plÆsticos 

tienen una productividad muy baja, y la cantidad medida de polvo es 
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diferente de la cantidad utilizada de polvo, haciendo que los articulos 

plÆsticos sean de baja calidad. 

Para abordar el problema de los mØtodos convencionales, se han 

sugerido dos mØtodos de dosificación por peso o volumen predeterminado, 

utilizando una rnicrobalanza o micro-tornillo, respectivamente. No 

obstante, puesto que estos dos mØtodos no pueden impedir el 

puenteo/atascamiento ("bridging") del polvo, que genere electricidad 

estÆtica y se disperse en el aire, debido a la rnedición o transferencia del 

polvo, es dificil dosificar el polvo cuantitativo. 

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Las anteriores y otras caracteristicas y ventajas de la presente 

invención se harÆn rnÆs evidentes describiendo en detalle incorporaciones 

ejemplares de la misma, con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales: 

FIG. 1 es una vista en perspectiva de un aparato para dosificar polvo 

cuantitativo, de acuerdo con una incorporaciOn de la presente invención; 

FIG. 2 es una vista explotada en perspectiva del aparato para 

dosificar el polvo cuantitativo, ilustrado en FIG. 1; 

FIG. 3 es una vista lateral en corte transversal de una caja de 

engranajes, incluida en ci aparato para dosificar el polvo cuantitativo, 

� ilustrado en FIG. 1; 

FIG. 4 es una vista en perspectiva en corte transversal de una 

campana de airnacenamiento de polvo, ilustrada en la FIG. 1; 

FIG. 5 es una vista parcial en corte transversal de un rotor, ilustrado 

en FIG. 2; 

FIG. 6 es una vista en corte transversal de una campana de 

almacenamiento de polvo, insertada en ci aparato para dosificar el polvo 

cuantitativo, de acuerdo con otra iricorporación de la presente invención; 

FIG. 7 es una vista en corte transversal de un disco de transferencia, 

tomada a lo largo de una ilnea Vu -Vu, ilustrado en FIG. 2; 
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FIGS. 8 y 9 son vistas en pianta para ilustrar un mecanismo de 

operación del aparato para dosificar el polvo cuantitativo, de acuerdo con 

una incorporación de la presente invención; 

FIG. 10 es una vista en corte transversal de un aparato dosificador de 

material, de acuerdo con una incorporación de la presente invención; y 

FIG. 1 1 es un diagrama de flujo que ilustra un mØtodo de dosificar el 

polvo cuantitativo, de acuerdo con una incorporación de la presente 

inveneión. 

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 

Objetivo TØcnico de la Invención 

La presente invención provee un aparato y un mØtodo para dosificar 

polvo cuantitativo, que no impide que el polvo se atasque, pero utiliza una 

propiedad de puenteo/atascamiento ("a bridging property") y transfiere 

polvo comprirnido, midiendo asI exactamente la cantidad transferida de 

polvo e impidiendo que el polvo se disperse, y mide un volumen 

predeterminado del polvo separando exactamente, mediante una cuchilla, 

una cantidad necesaria de polvo del polvo concentrado, controlando asi 

exactamente la cantidad de polvo suministrado, y un aparato dosifleador de 

material, que mezcla el polvo suministrado por ci aparato, para dosificar en 

forma efectiva ci polvo cuantitativo y un material plÆstico. 

Divulgación de la Invención 

De acuerdo con un aspecto de la presente invención, se provee un 

aparato para dosificar polvo cuantitativo a un lugar donde se requiere, 

aparato que consta de: una parte motriz que genera una fuerza de irnpulsión 

utilizando una energIa externa; una parte dosificadora de polvo conectada a 

la parte motriz, que sigue a la operación de la parte motriz, y que transfiere 

ci polvo de acuerdo con una ruta predeterminada; una cÆrnara situada al 

lado de la parte dosificadora de polvo y que recibe el polvo transferido por 

la parte dosificadora de polvo; una parte compresora que comprime ci polvo 

3 
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transferido a la cÆrnara; y una parte dosificadora cuantitativa, que separa del 4O 
polvo comprirnido una cantidad deseada de polvo y descarga el polvo 

separado de la cÆrnara. 

La parte rnotriz puede comprender una caja de engranajes que consta 

de: una pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsion 

rotacional externa y que rotan a una relaciOn de transmisión 

predeterrninada; y una pluralidad de ejes de rotaciOn, fijados a los 

engranajes, que rotan sobre sus ejes por la rotaciOn de los engranajes, y que 

se proyectan en dirección longitudinal. 

La parte dosificadora de polvo puede estar conformada por: una placa 

superior fijada fuera de la caja de engranajes y a travØs de la cual pasa uno o 

rnÆs de la pluralidad de ejes de rotación; y una unidad de empuje de polvo, 

acondicionada en la placa superior, que opera mediante los ejes de rotación, 

y que transfiere el polvo a la cÆmara. 

La cªmara puede comprender un bloque sub-dosificador que consta 

de: una cavidad primera con un diÆrnetro y profundidad predeterminados, 

abierta hacia la parte dosificadora de polvo para recibir el polvo 

suministrado por la parte dosificadora de polvo, y a travØs de la cual se 

proyecta ascendentemente uno de los ejes de rotación de la caja de 

engranajes y se dispone en el centro de la misma; y una cavidad segunda 

con un diªrnetro y profundidad predeterminados, formada al lado de la 

cavidad primera, abierta a la cavidad primera para recibir el polvo 

proveniente de la cavidad primera, y a travØs de la cual se proyecta 

ascendentemente otro eje de rotaciOn de la caja de engranajes y se dispone 

en el centro de la misma. 

La parte compresora puede incluir: por 10 me-nos un engranaje 

alimentador, instalado dentro de la cavidad primera, y que rota por la acción 

de los ejes de rotación y con una pluralidad de dientes de engranaje, que 

transrniten la energIa surninistrada por la parte dosificadora de polvo a la 

cavidad segunda; y un disco de transferencia, instalado dentro de la cavidad 

segunda, y que rota por la acción de los ejes de rotación, y que cuenta con 
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un surco de cornpresión de polvo en arco circular, y recibe el polvo 

comprimido a travØs del engranaje alimentador. I 
El aparato puede comprender ademÆs: un cuerpo principal de cubierta 

situado sobre ci disco de transferencia, que cubre parcialmente el surco de 

cornpresión de polvo, y presiona el polvo contra ci surco de compresión de 

polvo. 

La parte dosificadora cuantitativa puede incluir una cuchilia con una 

parte de extrenio frontal que penetra en ci surco de cornpresión de polvo, la 

cual corta parcialmente el polvo comprimido en el surco de cornpresión de 

polvo durante la rotación del disco de transferencia, y descarga el polvo 

. separado de la cavidad segunda. 

El aparato puede constar ademÆs de: un perno de trituración fij ado en 

ci cuerpo principal de cubierta y que tritura el polvo atascado ("the bridged 

powder") mientras el polvo atascado estÆ siendo transferido por ci 

engranaj e alimeritador. 

El disco de transferencia puede comprender: un disco interior con un 

diÆmetro predeterminado, que rota por la acción del eje de rotación; un 

anillo exterior que tiene el mismo eje que el disco interior, y la 

circunferencia interior, distanciada de la circunferencia exterior del disco 

interior, formando ci surco de compresión de polvo; y un miembro de 

empaque insertado en la parte inferior del surco de compresiOn de polvo y 

que soporta hacia arriba el polvo almacenado on el surco de compresión de 

polvo. 

Una proyección se forma on la parte inferior de la cavidad segunda 

para presionar ci polvo, que ilega a la cuchilla, contra el cuerpo principal de 

cubierta, moviendo hacia arriba el miembro de empaque del disco de 

transferencia. 

De acuerdo con otro aspecto de Ia presente invención, se provee un 

aparato dosificador de material compuesto por: un ducto superior que 

distribuye una materia prima plÆstica surninistrada externamente, con un 

dispositivo dosificador de polvo cuantitativo, ci cual descarga ci polvo a 

mezclarse con la materia prima plÆstica; un ducto de rotación 



L 

S 

WO 2006/126795 PCT/KR2006/001833 

acondicionado rotacionaimente en la parte inferior del ducto superior y que 

inciuye una unidad de agitación, la cual mezcia la materia prima plÆstica 

con el polvo; un ducto inferior ubicado debajo de la parte inferior del ducto 

de rotación, que soporta rotacionaimente ci ducto de rotación, y que 

descarga una mezcia de Ia materia prima plÆstica y el polvo en sentido 

descendente, que pasa a travØs del ducto de rotación hacia ci exterior; 

cojinetes dispuestos entre el ducto superior y ci ducto de rotación y entre ci 

ducto inferior y el ducto de rotación, que soportan rotacionalmente el ducto 

de rotación y que forman un sello entre el ducto de rotación y los ductos 

superior e inferior; y una unidad motriz que rota en un eje el ducto de 

rotación y que opera la unidad de agitación. 

La unidad de agitación puede ser, cuando menos, un alambre de acero 

asegurado en la circunferencia interior del ducto de rotación. 

De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, se provee un 

mØtodo de dosificar polvo cuantitativo a un sitio donde se requiere, mØtodo 

que comprende: una operación de preparación de recibir el polvo y disponer 

la transferencia del polvo; una operación de transferencia de polvo que 

consiste en transferir ci polvo a una cÆmara con un volumen 

predeterminado, de acuerdo con una ruta predeterminada, que utiliza una 

parte dosificadora de polvo, accionada por una energia externa, y que 

transfiere ci polvo; una operación de prensado que consiste en comprimir el 

polvo transferido a la cÆmara; una operación de separación que consiste en 

separar, mediante una cuchilla, una cantidad deseada de polvo del polvo 

que se comprime y atasca en la cÆrnara; y una operación de descarga que 

consiste en descargar hacia el exterior ci polvo separado. 

La parte dosificadora de polvo estar conformada por: una pluralidad 

de engranajes que reciben una fucrza de torsion rotacional del exterior y que 

rotan a una relación de transmisión predeterniinada; y un rotor que rota por 

la acción de la energIa rotacional de los engranajes y que transfiere el polvo, 

en donde, en la operación de transferencia de polvo, ci polvo se transfiere a 

la cÆmara ernpieando ci rotor. 
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el polvo se separa del polvo 43 
comprirnido haciendo penetrar la cuchilla, en un movirniento relativo con 

respecto al polvo, en el polvo comprirnido en la cÆmara, a una profundidad 

predeterminada. 

Efecto de la Invención 

La presente invención no impide que el polvo se atasque, pero utiliza 

una propiedad de atascamiento y transfiere el polvo comprimido, midiendo 

asi exactamente la cantidad transferida de polvo y evitando que el polvo se 

disperse, y mide el volurnen cuantitativo del polvo seccionando 

exactamente del polvo concentrado una cantidad necesaria del polvo 

mediante una cuchilla, controlando asi exactamente la cantidad de polvo 

dosificado. 

MEJOR MODO DE LLEVAR A CABO LA INVENCION 

De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, se provee un 

rnØtodo. 

INCORPORACIONIES 

La presente invención se describirÆ ahora rnÆs completarnente con 

referencia a los dibujos acompaftantes. 

FIG. 1 es una vista en perspectiva de un aparato 10 para dosificar 

polvo cuantitativo, de acuerdo con una incorporación de la presente 

invención. Con referencia a la FIG. I, el aparato 10 para dosificar polvo 

cuantitativo consta de una caja de engranajes 12, que recibe una fuerza de 

torsion de rotación del exterior y que incluye tres ejes (30, 34 y 36 

ilustrados en la FIG. 2) en la porciOn superior de la misma, una placa 

superior 38 y una parte dosificadora cuantitativa 48 situada sobre la parte 

superior de la caja de engranajes 12, una campana de almacenarniento de 

polvo 40, insertada en la parte superior de La placa superior 38 y que 

airnacena el polvo a dosificarse, un rotor 60 que rota dentro la campana de 

almacenarniento de polvo 40 y que alimenta el polvo a la parte dosificadora 

’1 
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cuantitativa 48, y una placa de compresión 50, que sella la parte superior de 

la parte dosificadora cuantitativa 48. 

La caja de engranajes 12 hace rotar los tres ejes 30, 34 y 36 en la 

misma dirección y en una relación de transmisión predeterminada. La caja 

de engranajes 12 se describirÆ ahora con referencia a la FIG. 3. La FIG. 3 

es una vista, lateral on corte transversal de la caja de engranajes 12 montada 

on el aparato para dosificar el polvo cuantitativo, ilustrado en la FIG. 1. Con 

referencia a la FIG. 3, la caja de engranajes 12 consta de una carcasa 32 que 

delirnita un espacio interior de la caja de engranajes 12, un tornillo sin fin 

16 instalado horizontalmente dentro de la carcasa 32 y que rota por la 

acción de la fuerza de torsion recibida externamente de un motor (no 

mostrado), a travØs de un eje impulsor 14, un engranaje del tornillo sin fin 

18 acoplado con el tornillo sin fin 16, un primer engranaje 20 fijado en la 

parte superior del engranaje del tomillo sin fin 18, y el primer eje 30, que 

recibe la fuerza de torsion de rotación del primer engranaje 20, se proyecta 

ascendenternente de la parte superior de la carcasa 32 y pasa a travØs de la 

placa superior 38. 

La caja de engranajes 12 comprende adernÆs un primer engranaje 

central 26, un segundo engranaje 22, un segundo engranaje central 28 y un 

tercer engranaje 24, contigios al primer engranaje 20. El segundo 

engranaje 22 y el tercer engranaje 24 tienen el mismo tamaflo y, por lo 

tanto, son idØnticos entre si en tØrminos de velocidad de rotación y 

dirección. El primer engranaje 20 y el segundo engranaje 22 pueden tener 

una relación de transmisión entre 3:1 y 4:1. 

El segundo eje 34 se fija en ci centro de rotaciOn del segundo 

engranaje 22, y ci tercer eje 36 se fija en ci centro de rotación del tercer 

engranaje 24. El segundo eje 34 y el tercer eje 36 se proyectan hacia la 

parte superior de la carcasa 32 y son paralelos entre si. 

El primer eje 30 rota un rotor 60, y el segundo eje 34 rota un 

engranaje alimentador (48w ilustrado en la FIG. 2.), y el tercer eje 36 rota 

un disco de transferencia (52 ilustrado on la FIG. 2). 



WO 2006/126795 PCT/KR2006/00 1833 

Con referencia a la FIG. 1, la placa superior 38 situada en la parte 

superior de la caja de engranajes 12 es un bloque de metal que constituye 

una superficie piana, sobre la cual se asegura la campana de 

almacenamiento de polvo 40. La superficie superior de la placa superior 38 

y I   parte inferior de la campana de almacenamiento de polvo 40 se acoplan 

entre Si de modo que el polvo no se escape. Un piano de apoyo (38a 

ilustrado en la FIG. 2), con un diÆmetro predeterminado, Se proyecta desde 

el centro superior de la placa superior 38. El piano de apoyo 38a actüa 

como una superficie inferior de la campana de almacenamiento de polvo 40. 

El rotor 44 se desplaza sobre el piano de apoyo 38a. 

La campana de almacenamiento de polvo 40 comprende un anillo 

sellante 40a hermØticamente acoplado a la placa superior 38 que incluye el 

piano de apoyo 38a, un cuerpo de campana cilindrica 40b fijado at anillo 

sellante 40a y que se proyecta hacia la parte superior de la misma, y una 

tapa 42 que cubre el cuerpo de la campana 40b y que sella la campana 40. 

El cuerpo de la campana 40b y la tapa 42 pueden formarse de acrilico 

transparente. 

El anillo sellante 40a incluye una proyección 40c en su 

circunferencia interior. Las partes extremas del rotor 60, que rota en una 

direcciôn P, pasa sobre la proyección 40c que presenta una superficie 

� inclinada (40e ilustrada en la FIG. 4). La superficie inclinada 40e mueve 

las puntas elÆsticas 60b que son partes extremas del rotor 60 en una 

dirección t. Si las puntas elÆsticas 60b se mueven en Ia dirección t, se 

comprime un resorte (60h ilustrado en la FIG. 5), dispuesto entre las puntas 

elÆsticas 60b y una barra de fijación  60a. 

En consecuencia, cuando las partes extremas del rotor 60 pasan sobre 

Ia proyección 40c, las puntas elÆsticas 60b se desplazan instantÆnearnente 

en una dirección opuesta de la dirección t de la barra de fijaeión 60a 

mediante una fuerza de restauración eiÆstica, produciendo un choque. Esto 

se describirÆ en detalle con referencia a la FIG. 5. El polvo sobre el rotor 

60 se separa del rotor 60 debido at choque generado cuando el rotor 60 pasa 

sobre la proyección 40c. 
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La parte dosificadora cuantitativa 48 recibe polvo a travØs de una 

prirnera cavidad 48b, que se incluye parcialmente en el espacio interior de 

la campana de almacenamiento de polvo 40, comprime el polvo, separa una 

cantidad deseada del polvo del polvo comprimido mediante una cuchilla 

(56b ilustrada en la FIG. 2), y descarga la cantidad deseada de polvo a una 

salida 48c. 

La placa de cornpresión 50 cubre la parte dosificadora cuantitativa 

48, presiona una cubierta de disco (56 ilustrado en la FIG. 2), y 

simultÆneamente seila el espacio interior de Ia parte dosificadora 

cuantitativa 48 para impedir el ingreso de impurezas externas en la parte 

S 
dosificadora cuantitativa 48. 

La FIG. 2 es una vista expiotada en perspectiva del aparato para 

dosificar el polvo cuantitativo, ilustrado en la FIG. 1. Con referencia a la 

FIG. 2, los ejes prirnero, segundo y tercero 30, 34 y 36 Se proyectan hacia 

ai-nba desde la caja de engranajes 12. El primer eje 30 pasa a travØs de Ia 

parte superior de la piaca superior 38 y se localiza en el centro del piano de 

apoyo 38a. 

Un surco de almacenamiento 38b que almacena una parte de la parte 

dosificadora cuantitativa 48 se forma en una porción del piano de apoyo 

38a. El surco de almacenamiento 38b es un surco escalonado y penetra en 

� el piano de apoyo 38a. 

La longitud maxima del rotor 60 es la misma que el diÆmetro del 

piano de apoyo 38a. Esto significa que el surco de almacenamiento 38b se 

inciuye parcialinente en un radio de rotación del rotor 60, de modo que el 

polvo transferido por el rotor 60 puede suministrarse a la parte dosificadora 

cuantitativa 48 bajo la campana de almacenamiento de polvo 40. 

El rotor 60 se acopla al primer eje 30 mediante un tornillo 46 y rota 

sobre el piano de apoyo 38a. La superficie inferior del rotor 60 se orienta 

hacia la superficie superior del piano de apoyo 38a. En este mornento, el 

polvo entre el rotor 60 y el piano de apoyo 38a actæa como iubricante. Un 

agujero de tornillo hembra 30a, acoplado con el tornillo 46, Se forma en la 

parte extrema superior del primer eje 30. Por lo tanto, si es necesario, el 
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rotor 60 puede soltarse fÆcilmente del primer eje 30. Una parte extrerna 

frontal de la placa de compresión 50 se inserta en un surco de inserción de 

la placa de compresión 40d. 

La parte dosificadora cuantitativa 48 comprende un bloque sub-

dosificador 48a parcialmente insertado en el surco de almacenarniento 38b, 

formado en la parte superior de la caja de engranajes 12, e incluye las 

cavidades prirnera y segunda 48b y 48g en la parte superior del mismo, ci 

engranaje alimentador 48m atornillado en la cavidad prirnera 48b, el disco 

de transferencia 52 alojado con rotación en la cavidad segunda 48g, y la 

cubierta de disco 56 fijada a la parte superior del disco de transferencia 52 y 

que soporta hacia abajo el disco de transferencia 52. 
S La superficie superior del bloque sub-dosificador 48a es plana y se 

orienta hermØticamente hacia la superficie inferior de la placa de 

compresión 50. 

La cavidad prirnera 48b es un surco circular con un diÆmetro y 

profundidad predeterminados y tiene un agujero pasante 48d en el centro de 

la superficie inferior 48f. El aguj ero pasante 48d perfora verticairnente ci 

bloque sub-dosificador 48a y pasa a travØs de la parte superior del segundo 

eje 34. El segundo eje 34 se acopia con ci engranaje alimentador 48m en la 

cavidad primera 48b y rota el engranaje alimentador 48m en una dirección. 

O El engranaje alimentador 48m tiene una pluralidad de dientes de 

engranaje 48n en intervalos regulares en su circunferencia exterior. En 

particular, los dientes de engranaje 48n se dividen en superiores e 

inferiores, con el fin de rotar el engranaje alimentador 48m al penetrar un 

perno de trituración 56c en los dientes de engranaje 48n, corno se describe 

enlaFIG. 9. 

El engranaje alimentador 48m opera corno una bomba de engranajes, 

recibe ci polvo suministrado por el rotor 60 a la cavidad prirnera 48b, y 
mueve ci polvo a la cavidad segunda 48g, que se describirÆ con referencia a 

la FIG. 8. El polvo se comprirne y Se atasca ("is bridged") mientras se 

transfiere por ci engranaje alimentador 48m. 

11 
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La cavidad segunda 48g es un surco circular con un diÆrnetro 

predeterminado y es rnÆs profunda que Ia cavidad primera 48b. En la 

incorporación actual, el diÆmetro interior de la cavidad segunda 48g es 

idØntico al de la cavidad primera 48b, pero la presente inverición no Se 

restringe necesariamente a ello. 

La cavidad segunda 48g se abre simuitÆnearnente en forma 

ascendente hacia la cavidad primera 48b, con el fin de recibir el polvo a 

travØs de Ia cavidad primera 48b. 

Un agujero pasante 48e se forma en el centro de la superficie inferior 

48h de la cavidad segunda 48g. El agujero pasante 48e se forma 

10 
verticalmente en ci bloque sub-dosificador 48a y se atraviesa por la parte 

superior del tercer eje 36. El tercer eje 36 se inserta en el disco de 

transferencia 52 para rotar el disco de transferencia 52. El disco de 

transferencia 52 y el engranaje alimentador 48m son idØnticos entre si en 

tØrminos de velocidad rotacional y dirección. 

Una proyección 48k se forma al lado del agujero pasante 48e. La 

proyección 48k se forma en la superficie inferior de la cavidad segunda 48g 

niuy cerca a una pared, y empuja un anillo de empaque 54, que rota en una 

dirección m de la parte inferior del disco de transferencia 52 en una 

dirección f (ilustrada en la FIG. 9). 

S El disco de transferencia 52 comprende un disco interior 52d con un 

diÆrnetro predeterminado e incluye un agujero de inserción de eje 52a en el 

cual se inserta ci tercer eje 36, un anillo exterior 52e que rodea un disco 

interior y forma un surco de presión de polvo 52b con un ancho 

predeterminado con el disco interior 52d, y el anillo de empaque 54 se 

inserta en el surco de compresión de polvo 52b en la parte inferior del disco 

de transferencia 52. 

El anillo de empaque 54 sella Ia parte inferior del surco de 

compresión de polvo 52b, para impedir que el polvo comprirnido en el 

surco de cornpresión de polvo 52b se escape, y presiona el polvo hacia 

arriba contra la cubierta de disco 56 luego de ser empuj ado hacia arriba por 

la proyección 48k. El surco de compresión de polvo 52b aimacena el polvo 

12 
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surninistrado por el engranaje alinientador 48m y forma un arco circular 1jq 

con un ancho predeterminado. 

La cubierta de disco 56 se forma de una resina de teflon con un 

espesor predeterminado y cubre una parte del surco de cornpresión de polvo 

52b utilizando la superficie inferior de la misma. La cubierta de disco 56 

comprende un cuerpo de cubierta 56a insertado en (a cavidad segunda 48g y 

soporta hacia abajo el disco de transferencia 52, el perno de trituración 56c 

fijado en una porción el cuerpo de cubierta 56a, y la cuchilla 56b fijada en 

ci lado opuesto del cuerpo de cubierta 56a al perno de trituración 56c. 

Un surco circular on forma de arco 56e se forma en la circunferencia 

exterior del cuerpo de cubierta 56a hacia el engranaje alirnentador 48m. El 

surco circular en forma de arco 56e tiene la misma curvatura que la 

circunferencia exterior del engranaje alim.entador 48m y abre ci surco de 

cornpresiOn de polvo 52b hacia arriba, como se ilustra en la FIG. 8. 

El perno de trituración 56c se fija en el surco circular en forma de 

arco 56e. El perno de trituraciOn 56c, que es un nücleo de hierro que se 

proyecta entre los dientes de engranaje 48n, tritura ci polvo comprimido 

(atascado) entre los dientes de engranaje 48n, de modo que el surco de 

cornpresión de polvo 52b puede alojar fÆciimente ci polvo triturado. 

La cuchilla 56b se asegura en el lado opuesto del cuerpo de cubierta 

56a al perno de trituración 56c. La porción extrema frontal de la cuchilla 

56b fijada en el cuerpo principal de cubierta 56a se proyecta dentro del 

surco de compresión de polvo 52b. La longitud maxima de Ia cuchilla 56b, 

que penetra en el surco de compresión de polvo 52b, puede controlarse de 

acuerdo con las circunstancias y estÆ en ci rango de airededor de 1 mm a 3 

mm. 

La placa de comprensión 50 se monta on la parte superior del bloque 

sub-dosificador 48a luego que ci engranaje alimentador 48m, el disco de 

transferencia 52 y la cubierta de disco 56 Se instalan on la cavidad primera y 

segunda 48b y 48g. La placa de comprensión 50 soporta la cubierta de 

disco 56 y el engranaje alirnentador 48m y, sirnultÆneamente, sella una 

parte de la cavidad primera 48b y la cavidad segunda 48g. La placa de 
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comprensión 50 puede empalmarse al bloque sub-dosificador 48a utilizando 

mØtodos de acoplamiento. 

La FIG. 3 es una vista lateral en corte transversal de la caja de 

engranajes 12 incluida en el aparato para dosificar el polvo cuantitativo 10, 

ilustrado en FIG. 1. 

La FIG. 4 es una vista en perspectiva en corte transversal de la 

campana de almacenarniento de polvo 40, ilustrada en la FIG, 1. Con 

referencia a Ia FIG. 4, la campana de almacenamiento de polvo 40 

comprende el anillo sellante 40a que se asegura hermØticamente a la placa 

superior 38, y al cuerpo de la campana 40b cuya parte inferior se conecta al 

ci anillo sellante 40a y se proyecta ascendenternente. La proyección 40c se 

forma en la circunferencia interior del anillo sellante 40a. El nimero de la 

proyección 40c puede variarse de acuerdo con las circunstancias. 

La FIG. 5 es una vista parcial en corte transversal del rotor 60, 

ilustrado en la FIG. 2. Con referencia a la FIG. 5, el rotor 60 comprende: la 

barra de fijación 60a que incluye el agujero pasante 60d, a travØs del cual el 

tornillo 46 pasa hacia abajo en el centro de la misma y se fija al primer eje 

30, las puntas elÆsticas 60b montadas en ambos extremos de la barra de 

fijación  60a y el resorte 60h dispuesto entre la barra de fijación 60a y las 

puntas elÆsticas 60b y mantiene las puntas elÆsticas 60b en la dirección P. 

Una parte del extremo de inserción 60e que es delgada y se forma 

integralmente con un perno gula 60f en la superficie superior de la misma 

se dispone en ambos extremos de la barra de fijación 60a. La parte del 

extremo de inserción 60e tiene un espesor predeterminado y Se inserta en 

una parte de alojamiento 60k de las puntas elÆsticas 60b. El perno gula 60f 

es una proyección con una sección transversal oval alargada en la dirección 

longitudinal del rotor 60. 

Las puntas elÆsticas 60b alojan la parte del extremo de inserción 60e 

y se mantienen por el resorte 60h en la dirección P. Un agujero alargado 

60g, a travØs del cual se inserta el perno gula 60f, se forma en las puntas 

elÆsticas 60b. El agujero alargado 60g aloja el perno gufa 60f y gula las 

puntas elÆsticas 60b para desplazarse en la dirección longitudinal. 
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Cuando el rotor 60, con la estructura anterior, rota,. las puntas 

elÆsticas 60b pasan sobre la superficie inclinada 40e de la proyección 40c y 

se comprimen en la dirección opuesta a P. Cuando las puntas eiÆsticas 60b 

pasan sobre la proyección 40c, las puntas elÆsticas 60b se disparan en la 

dirección P por la acción del resorte 60h, de modo que el perno guIa Of 

colisiona con la circunferencia interior del agujero alargado 60g, generando 

un choque. El choque desprende el polvo del rotor 60. 

La FIG. 6 es una vista en corte transversal de una campana de 

almacenarniento insertada al aparato para dosificar polvo cuantitativo, de 

acuerdo con otra incorporación de la presente invención. Con referencia a 

la FIG. 6, el cuerpo de la campana 40b comprende una placa porosa 62 y un 

rotor auxiliar 64. La placa porosa 62 es un componente tipo disco con una 

pluralidad de agujeros pasantes 62a y se fija horizontalmente a la parte 

superior del rotor 60. 

El rotor auxiliar 64 se monta sobre Ia superficie superior de la placa 

porosa 62, se asegura mediante el tornillo 46 y rota con el rotor 60. La 

placa porosa 62 soporta el peso del polvo suministrado desde el exterior 

para impedir que el rotor 60 sea presionado por el peso del polvo. El rotor 

auxiliar 64 se utiliza para descargar el polvo en una distribución uniforme a 

travØs de los agujeros pasantes 62a de la placa porosa 62. 

Una tuerca 91 asegura el rotor 60 en el primer eje 30. La 19G. 7 es 

una vista en corte transversal del disco de transferencia 52, tomada a lo 

largo de una ilnea Vu -Vu, ilustrada en Ia FIG. 2. Con referencia a Ia FIG. 

7, el surco de compresión de polvo 52b con un ancho predeterminado se 

dispone entre el disco interior 52d y el anillo exterior 52e. El anillo de 

empaque 54 se inserta en la parte inferior del surco de compresión de polvo 

52b para sellar la parte inferior del surco de compresión de polvo 52b. Las 

FIGS. 8 y 9 son vistas en planta para ilustrar un mecanismo de operación 

del aparato 10 para dosificación cuantitativa de polvo, de acuerdo con una 

incorporación de la presente invención. Con referencia a las FIGS. 8 y 9, el 

engranaje alimentador 48m se monta en la cavidad primera 48b del bloque 

sub-dosificador 48a, y el disco de transferencia 52 y la cubierta de disco 56 
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se montan encirna y debajo en la cavidad segunda 48g. El engranaje 52. 
alirnentador 48m y ci disco de transferencia 52 rotan en la dirección S. 

Como se indica por una linea punteada, una parte de la cavidad 

primera 48b se incluye en la campana de almacenarniento de polvo 40. Por 

consiguiente, se empuja polvo en la cavidad primera 48b en la dirección Zi 

por el rotor 60, el cual rota en la dirección S. 

El polvo empujado en la cavidad primera 48b se almacena entre los 

dientes de engranaje 48n del engranaje alirnentador 48m, se mueve en la 

dirección Y, por la rotación continua del engranaje alimentador 48m, y se 

comprime entre la circunferencia interior de la cavidad primera 48b. El 

polvo desplazado en la dirección Y ingresa en la parte inferior de la placa 

de cornprensión 50, de modo que el polvo se separa del exterior y no se 

dispersa. El polvo que se transfiere en la dirección Y por ci engranaje 

alirnentador 48m y se comprime por la placa de comprensión 50 se tritura 

por ci pemo de trituración 56c. 

Puesto que el polvo transferido por ci engranaje alirnentador 48m se 

comprime y atasca entre los dientes de engranaje 48n, el polvo puede 

moverse dentro del surco de compresión de polvo  52b (en la dirección Z2) 

luego de ser triturado por ci perno de trituración 56c. 

El polvo triturado por el perno de trituración 56c se mueve dentro del 

surco de conlpresión de  polvo 52b del disco de transferencia 52, que rota, y 

ilena ci surco de cornpresión de polvo 52b. Puesto que ci surco de 

cornpresión de polvo 52b y los dientes de engranaje 48n de la parte superior 

del surco de compresión de polvo 52b se cruzan, entre si, ci polvo se 

presiona por los dientes de engranaje 48n y se comprime en el surco de 

cornpresión de polvo 52b. 

El polvo que liena el surco de cornpresión de polvo 52b se comprime 

contra la superficie inferior del cuerpo principal de cubiei-ta 56a, y Se 

mueve hacia la cuchilia 56b en la dirección Y2. El polvo del surco de 

compresión de polvo 52b se presiona por la superficie inferior del cuerpo de 

cubierta 56a para aplastar la superficie superior de la misma. 
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En particular, la proyección 48k formada en la superficie inferior de 

la cavidad segunda 48g empuja el anillo de empaque 54 en la dirección f, de 

modo que el polvo se presiona fuertemente hacia arriba y se comprime 

relativamente por la superficie inferior del cuerpo de cubierta 56a. 

La cuchilla 56b separa la parte superior del polvo que ha ilegado a Ia 

parte del extremo frontal de la cuchilla 56b, de modo que el polvo separado 

se descarga a travØs de la salida 48c on Ia dirección Z3. La cantidad de 

polvo descargado puede variarse por la longitud de la parte de extremo 

frontal de la cuchilla 56b, que penetra en el surco de cornpresión de polvo 

52b, o la velocidad de rotación del disco de transferencia 52. 

El polvo que pasa por debajo de la cuchilla 56b se desplaza una vez 

rnÆs hacia el engranaje alimentador 48m y Se rnezcla con polvo reciØn 

surninistrado. 

La FIG. 10 es una vista on corte transversal de un aparato dosificador 

de material 70 de acuerdo con una incorporación de la presente invención. 

El material es una mezcla de materias primas plÆsticas y polvo. 

Con referencia a la FIG. 10, el aparato dosificador de material 70 

comprende un ducto superior tipo tubo 72, que sujeta en una posicion 

inclinada el aparato 10 aparato dosificador de polvo cuantitativo, un ducto 

de rotación 74 situado en la parte inferior del ducto superior 72, un ducto 

inferior 76 ubicado en la parte inferior del ducto de rotación 74, que soporta 

con rotación el ducto de rotación 74 y transporta hacia abajo el material, un 

motor 84 que rota el ducto de rotación 74. El ducto superior 72 es un tubo 

con un diÆmetro predeterminado y transporta hacia abajo la materia prima 

plÆstica a travØs de una tolva conectada separadamente (no mostrada). La 

materia prima plÆstica cae junto con el polvo cuantitativo, descargado por el 

aparato 10, para dosificar el polvo cuantitativo mientras se transporta hacia 

abajo. 

El ducto de rotación 74 es un tubo que tiene el mismo tamaflo que el 

ducto superior 72 e incluye un alambre agitador de acero 90. El alambre 

agitador de acero 90 es un componente lineal que rnezcla la materia prima 

plÆstica con ci polvo. El alambre agitador de acero 90 Se fija al ducto de 
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rotación 74 insertando ambos extrernos del alambre agitador de acero 90 en 

un surco 74a formado en la circunferencia interior del ducto de rotación 74 

y soldado con el ducto de rotación 74. La forrnación o nimero de alambres 

agitadores de acero 90 puede variarse de acuerdo con las circunstancias. 

Otro componente de agitación puede reempiazar al alambre agitador de 

acero 90. 

El aparato dosificador de material 70 comprende ademÆs una catarina 

88, un motor 84, y una cadena 86 para rotar el ducto de rotación 74. La 

catarina 88 rodea la circunferencia exterior del ducto de rotación 74 y se 

acopla al eje de accionamiento del motor 84 utilizando la cadena 86. Por lo 

tanto, si se opera el motor 84, una fuerza de impulsión del motor 84 se 

0 transmite a la catarina 88 mediante la cadena 86, y el ducto de rotación 74 

rota, de modo que el material se agita. 

Cojinetes de teflon 82 se montan entre el ducto superior 72 y el ducto 

de rotación 74 y entre el ducto de rotaciOn 74 y el ducto inferior 76. Los 

cojinetes de teflOn 82 se forman de teflon convencional y se utilizan para 

rotar el ducto de rotación 74 entre el ducto superior 72 y el ducto inferior 

76. Los cojinetes de teflon 82 bloquean el espacio interior de los ductos 72, 

74 y 76 del exterior. Varillas de soporte 78 y mØnsulas 80 Se emplean para 

mantener un intervalo entre el ducto superior 72 y el ducto inferior 76. Las 

mØnsulas 80 Son piezas de hierro fijadas a la circunferencia exterior del 

ducto superior 72 y el ducto inferior 76. 

Las varillas de soporte 78 interconectan las mØnsulas 80 del ducto 

superior 72 y el ducto inferior 76. Las partes de los extremos superior e 

inferior de las varillas de soporte 78 se acoplan a las mØnsulas 80 del ducto 

superior 72 y el ducto inferior 76, respectivamente, para mantener 

firmemente el intervalo entre el ducto superior 72 y el ducto inferior 76, los 

cuales se encuentran separados a una distancia predeterminada del ducto de 

rotación 74. 

La FIG. ii es un diagrarna de flujo que ilustra un mØtodo de dosificar 

polvo cuantitativo, de acuerdo con una incorporación de la presente 

invención. Con referencia a la FIG. 11, el mØtodo de dosificar polvo 
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cuantitativo comprende una operación de preparación 100, que consiste en 

recibir polvo cuantitativo surninistrado del exterior y preparar la 

transferencia del polvo, una operación de transferencia del polvo 102, que 

consiste en transferir el polvo a una cÆmara que incluye las cavidades 

primera y segunda 48b y 48g de acuerdo con una ruta predeterminada, una 

operación de prensado 104, que consiste en comprirnir ci polvo transferido 

dentro de las cavidades primera y segunda 48b y 48g, una operación de 

separación 106, que consiste en separar una cantidad deseada del polvo del 

polvo comprimido en la cavidad segunda 48g mediante una cuchilla, y una 

operación de descarga 108, que consiste en descargar el polvo separado de 

la cavidad segunda 48g. 

En la operación de preparación 100, la campana de almacenamiento, 

de polvo 40 recibe el polvo. La campana de almacenamiento de polvo 40 

se dispone en la placa superior 38 y la circunferencia interior del anillo 

sellante 40a se une hermØticamente a la circunferencia exterior del piano de 

apoyo 38a. 

En la operación de transferencia del polvo 102, el polvo almacenado 

en la campana de almacenamiento de polvo 40 se transfiere a la cavidad 

primera 48b de la parte dosificadora cuantitativa 48 al rotar el rotor 60. 

En la operación de prensado 104, el polvo transferido a la parte 

dosificadora cuantitativa 48 se comprime a travØs de las cavidades primera 

y segunda 48b y 48g. Puesto que el asunto principal de la presente 

invención es la utilización inversa de la propiedad de puenteo/atascamiento, 

el polvo cuantitativo surninistrado se comprime y atasca (en las cavidades 

primera y segunda 48b y 48g). 

El polvo se comprime por la rotación del engranaje alimentador 48m 

y ci disco de transferencia 52. Como se describe con referencia a la FIG. 8, 

mientras el engranaje alimentador 48m y el disco de transferencia 52 rotan 

utilizando la energIa rotacional de los ejes segundo y tercero 34 y 36, ci 

polvo se presiona en el surco de compresión de polvo 52e por los dientes de 

engranaje 48n del engranaje alimentador 48m. 
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En la operación de separación 106, la cantidad deseada de polvo se 

separa del polvo comprirnido en la cavidad segunda 48g mediante Ia 

cuchilla 56b. Puesto que la parte del extrenio frontal de la cuchilla 56b 

penetra en el surco de compresión de polvo 52b, la cuchilla 56b puede 

separar el polvo mientras que el disco de transferencia 52 se mueve en la 

dirección Y2, ilustrada en la FIG. 8. 

En la operación de descarga 108, el polvo separado se descarga de la 

cavidad segunda 48g en la dirección Z3, ilustrada en la FIG. 9. El polvo 

descargado de la parte dosificadora cuantitativa 48 se transfiere a un lugar 

donde se requiere. 

Aunque la presente invención se ha mostrado y descrito con 

referencia a incorporaciones ejemplares de la rnisma, se entenderÆ por los 

expertos en el arte que pueden introducirse varios cambios en la forma y los 

detalles, sin desviarse del espiritu y el Ærnbito de la invención, como se 

definen por las reivindicaciones anexas. Las incorporaciones ejemplares 

deben considerarse en un sentido descriptivo ænicamente y no con fines de 

limitación. Por lo tanto, el Æmbito de la presente invención se define no por 

la descripción detallada de la invención, sino por las reivindicaciones 

anexas, y todas las diferencias en el Æmbito de la presente invención se 

interpretarÆn corno incluidas en la presente invención. 

PEI 
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1. Un aparato para dosificar polvo cuantitativo a un lugar donde 

se 1-equiere, aparato que consta de: 

una parte rnotriz que genera una fuerza de irnpulsión utilizando una 

energIa externa; 

una parte dosificadora de polvo conectada a la parte motriz, que se 

acciona luego de la operación de la parte rnotriz, y que transfiere el polvo 

de acuerdo con una ruta predeterminada; 

una cªmara montada al lado de la parte dosificadora de polvo y que 

recibe el polvo transferido por la parte dosificadora de polvo; 

una parte compresora que comprime el polvo transferido en la 

cÆrnara; y 

una parte dosificadora cuantitativa que separa una cantidad deseada 

de polvo del polvo comprirnido y descarga el polvo separado de la cÆmara. 

2. El aparato de la reivindicación 1, en donde la parte rnotriz 

comprende una caja de engranajes conformada por: 

una pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsion 

rotacional externa y que rotan en una relación de transrnisión 

predeterminada; y 

una pluralidad de ejes de rotación fijados a los engranajes y que rotan 

sobre sus ejes por la rotación de los engranajes, y que se proyectan en una 

dirección longitudinal. 

3. El aparato de la reivindicación 2, en donde la parte 

dosificadora de polvo comprende: 

una placa superior fijada fuera de la caja de engranajes y a travØs de 

la cual pasan uno o mÆs ejes de rotación de Ia pluralidad de ejes de rotación; 

y 

4 
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una unidad de empuje de polvo equipada en Ia placa superior, que se 

opera por los ejes de rotaciOn y que transfiere el polvo a la cÆmara. 

4. El aparato de la reivindicación 2, en donde Ia cÆinara 

comprende un bloque sub-dosificador, que incluye: 

una cavidad primera con un diÆm.etro y profundidad predeterrninados, 

abierta hacia Ia parte dosificadora de polvo para recibir el polvo 

surninistrado por la parte dosificadora de polvo, y a travØs de la cual se 

proyecta ascendenternente uno de los ejes de rotación de la caja de 

engranajes y se dispone en el centro de la nlism.a; y 

una cavidad segunda con un diÆrnetro y profundidad 

predetenninados, formada en los bordes de la cavidad prirnera, abierta hacia 

la cavidad prirnera para recibir ci polvo de la cavidad prirnera, y a travØs de 

la cual se proyecta ascendenternente otro eje de rotación de  la caja de 

engranajes y se dispone en el centro de la misma. 

5. El aparato de la reivindicación 4, en donde la parte compresora 

incluye: 

por lo menos un engranaje alirnentador montado dentro de la cavidad 

prirnera y que rota los ejes de rotación y que tiene un pluralidad de dientes 

de engranaje que transfieren el polvo surninistrado por la parte dosificadora 

de polvo a la cavidad segunda; y un disco de transferencia ubicado dentro 

de la cavidad segunda y que rota por la acción de los ejes de rotación, y que 

tiene un surco en forma de arco que comprirne ci polvo, y que recibe ci 

polvo comprimido transferido a travØs del engranaje alimentador. 

6. El aparato de la reivindicación 5, que consta ademÆs de: un 

cuerpo principal de cubierta montado en ci disco de transferencia, que cubre 

parcialrnente el surco de cornpresión de polvo, y que presiona el polvo 

contra el surco de compresión de polvo. 
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7. El aparato de la reivindicación 5 ó 6, en donde la parte 

dosificadora cuantitativa incluye una cuchilla con una parte de extremo 

frontal que penetra en el surco de compresión de polvo, que separa 

parcialmente el polvo comprimido en ci surco de compresión de polvo 

durante la rotación del disco de transferencia, y que descarga el polvo 

separado de la cavidad segunda. 

8. El aparato de la reivindicación 6, que incluye ademÆs: un perno 

de trituración fijado en ci cuerpo principal de cubierta y que tritura el polvo 

atascado, mientras que ci polvo atascado se transfiere por ci engraiiaje 

alimentador. 

9. El aparato de la reivindicación 5, en donde el disco de 

transferencia incluye: 

un disco interior con un diÆrnetro predeterminado y que rota por la 

acción del eje de rotaciOn; 

un anillo exterior que tiene el mismo eje que el disco interior, y la 

circunferencia interna distanciada de la circunferencia exterior del disco 

interior formando ci surco de compresión de polvo; y 

un miembro de empaque insertado en la parte inferior del surco de 

cornpresión de polvo y que sostiene hacia arriba el polvo almacenado en ci 

surco de cornpresiOn de polvo. 

10. El aparato de la reivindicación 9, en donde una proyección se 

forma en la parte inferior de la cavidad segunda para presionar ci polvo, que 

se aproxima a la euchilla, contra ci cuerpo principal de cubierta, al mover 

hacia arriba ci miembro de empaque del disco de transferencia. 

11. Un aparato dosificador de material que incluye: 

un ducto superior que distribuye una materia prima plÆstica 

surninistrada externamente, ci cual tiene un dispositivo aparato dosificador 
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de polvo cuantitativo, que descarga el polvo a rnezclarse con la materia 

prima plÆstica; 

un ducto de rotación acondicionado rotacionalmente en la parte 

inferior del ducto superior y que incluye una unidad de agitación que 

rnezcia la materia prima plÆstica con el polvo; 

un ducto inferior ubicado debajo de la parte inferior del ducto de 

rotación, que soporta rotacionalmente el ducto de rotación, y que descarga 

una rnezcla de la materia prima plÆstica y el polvo hacia abajo, que pasa por 

ci ducto de rotación al exterior; 

cojinetes dispuestos entre el ducto superior y el ducto de rotación, y 

entre ci ducto inferior y ci ducto de rotación, que soportan rotacionalmente 

ci ducto de rotación, y que forman un sello entre el ducto de rotación y los 

ductos superior e inferior; y 

una unidad rnotriz que rota ci ducto de rotación y opera la unidad de 

agitación. 

12. El aparato dosificador de material de la reiviridicación 11, en 

donde la unidad de agitación es por lo menos un alambre de acero fij ado en 

la circunferencia interna del ducto de rotación. 

13. Un mØtodo de dosificar polvo cuantitativo a un sitio donde se 

requiere, mØtodo que comprende: 

una operación de preparación que consiste en recibir polvo y preparar 

la transferencia del polvo; 

una operación de transferencia de polvo que consiste en transferir ci 

polvo a una cÆmara con un volumen predeterminado, de acuerdo con una 

ruta predeterminada, utilizando una parte dosificadora de polvo, que se 

acciona por una energia externa y transfiere el polvo; 

una operación de cornpresión que consiste en comprimir el polvo 

transferido en la cÆmara; una operación de separación, que consiste en 

separar una cantidad deseada de polvo del polvo que Se comprime y atasca 

en Ia cÆmara mediante una cuchilla; y 
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una operación de descarga que consiste en descargar el polvo 

separado hacia el exterior. 

14. El mØtodo de la reivindicación 13, en donde la parte 

dosificadora de polvo inciuye: 

una pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsion 

rotacional extema y que rota en una relación de transrnisión 

predeterminada; y 

un rotor que rota por la energIa de rotaeión de los engranajes y que 

transfiere el polvo, 

en donde, en la operaciOn de transferencia de polvo, el polvo se 

transfiere a la cÆrnara utilizando el rotor. 

15. El mØtodo de la reivindicaciOn 13, en donde, en la operaciónde 

separación, el polvo se separa del polvo comprimido haciendo penetrar la 

cuchilla, en un movirniento relativo con respecto al polvo, en el polvo 

comprirnido en la cÆmara, a una profundidad predeterminada. 
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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) Claims 1-17 YES 

Claims NONE NO 

Inventive step (IS) Claims 1-17 YES 

Claims NONE NO 

Industrial applicability (TA) Claims 1-17 

Claims NONE NO 

2. Citations and explanations (Rule 70.7) 

Reference is made to the following documents: 

Dl: JP 2001-72250 A 
D2: KR 2001-77603 A 

� D3: JP 2000-211745 A 
D4: KR 1993-10223 131 

1. Novelty and Inventive Step 

(1) Claims 1 -11 relate to an apparatus for supplying powder quantitatively comprising a 
driving part, a powder supplying part connected to the driving part, a chamber for 
receiving powder, a compression part compressing the transferred powder in the 
chamber and a quantitative supply part discharging the compressed powder from the 
chamber; and a material supplying apparatus receiving the same. 

Dl relates to a quantitative powder discharging device comprising a powder storage 
device a supporting plate for rotating and transferring the powder in the storage device, 
a discharging outlet formed at a lower portion of the storage device for discharging the 
powder and a scraper protrudingly mounted in the discharging outlet. 

D2 relates to a quantitative powder supplier provided with a powder supply channel 
which comprises agitating bars driven by rotating force and a powder supply disk 

� mounted in a hopper receiving the powder. 

D3 relates to a powder supplying hopper wherein side wall parts are connected by a 
resonance bar and a vibrator is mounted on one of the side wall parts, 

D4 relates to a mixing device which mixes a prescribed amount of powder supplied from 
a quantitative supplier with a prescribed amount of dough from a supplying means, 

’Though D1 -’D4 disclose the art of quantitatively supplying powder by transferring powder 
into a chamber and using a scraper, they do not disclose the art of compressing powder 
in the chamber and discharging it, and such feature is not taught or suggested in Dl -
D4. Accordingly claims 1 -11 are considered novel and inventive under POT Article 33(2) 
and (3). 

(Continued on Supplemental Sheet,) 
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Continuation of: 

Box V. 

International application No. L 
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(2) Claims 12-13 relate to a material supply apparatus with an apparatus for supplying 
powder quantitatively which is not disclosed in D1 -D4. Therefore the material supply 
apparatus of claims 12-13 is also considered novel, and such feature is not taught or 
suggested in D1 -D4, Accordingly claims 12-13 are considered novel and inventive under 
PCT Article 33(2) and (3). 

(3) Claim 14 relates to a method of supplying powder quantitatively and claims 15-17 
define components used in the method of claim 14 in greater detail. Therefore a method 
of supplying powder quantitatively of claims 14-17 is also considered novel, and such 
feature is not taught or suggested in D1 -D4. Accordingly claims 14-17 are considered 
novel and inventive under PCT Article 33(2) and (3). 

� 
2, Industrial Applicability 

S 

Claims 1-17 of the present invention are considered industrially applicable under POT 
Article 33(4), 

Form PCT/IPEA/409 (Supplemental Box) (April 2007) 
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6 
APPARATUS AND METHOD FOR SUPPLYING POWDER QUANTITATIVELY AND M 

ATERIAL SUPPLYING APPARATUS INCLUDING THE APPARATUS FOR 

SUPPLYING POWDER 

TECHNICAL FIELD 

The present invention relates to an apparatus and method for supplying powder 

quantitatively and a material supplying apparatus Including the apparatus for supplying 

powder quantitatively. 

10 BACKGROUND ART 

Plastic goods having a desired color or special function can be produced by usin 

g additives having the desired color or special function In plastic materials (e.g., LDPE, 
� EVA, PP, PET, PC, PVC, etc.) while molding the plastic materials using a process of ex 

truslon or injection. 

15 However, since additives are mostly powder or liquid, it is technically difficult to u 

nifoniily mix them with the plastic materials and thus the plastic materials have a differe 

nt distribution density, making the color of the plastic goods bridged or spotted. Theref 

ore, It is very difficult to produce plastic goods having the desired color or special functio 

n. 

20 To uniformly mix powder with the plastic materials, the plastic materials are previ 

ously coated with a required amount of powder, the powder and the plastic materials ar 

e fused by melting them together, or concentrated powder is provided to the plastic mat 

erials using a carrier, etc. However, since It Is necessary to separately measure or tra 

nsfer the powder, the plastic goods have a very low productivity, and the measured am 

z5 aunt of powder Is different from the used amount of powder, causing the plastic goods t 

o be of low quality. 

To solve the problem of the conventional methods, a gravimetric quantitative fee 

ding method using a microbalance or a volumetric quantitative feeding method using a 
micro-screw have been suggested. However, since these two methods cannot preven 

o t the powder from bridging, generating static electricity, and flying Into air due to the me 

asurement or transfer of the powder, it is difficult to supply powder quantitatively. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 
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The above and other features and advantages of the present Invention will beco 

me more apparent by describing In detail exemplary embodiments thereof with referenc 

e to the attached drawings In which: 

FIG. 1 is a perspective view of an apparatus for supplying powder quantitatively 

s according to an embodiment of the present invention; 

FIG. 2 is an exploded perspective view of the apparatus for supplying powder qu 

antitatively illustrated in FIG. 1; 

FIG. 3 is a side cross-sectional view of a gearbox included in the apparatus for s 

upplying powder quantitatively illustrated in FIG, 1; 

10 FIG. 4 is a cross-sectional perspective view of a powder storing case illustrated i 

n FIG. 1; 

� 
FIG. 5 is a partial cross-sectional view of a rotor illustrated in FIG. 2; 

FIG. 6 Is a cross-sectional view of a powder storing case applied to the apparatu 

s for supplying powder quantitatively according to another embodiment of the present in 

15 vention; 

FIG. 7 is a cross-sectional view of a transfer disk taken along a line VII-VII illustra 

ted in FIG. 2; 

FIGS. 8 and 9 are plan views for illustrating an operating mechanism of the appa 

ratus for supplying powder quantitatively according to an embodiment of the present 
mv 

20 ention; 

FIG. 10 is a cross-sectional view of a material supply apparatus according to an 

embodiment of the present Invention; and 
............- .........----- ......... ....... FlG-11.is .a. flowchart, illustrating a method of supplying powder. .quantitatively .acc 

S ording to an embodiment of the present invention. 

25 

DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION 

Technical Goal of the Invention 

The present invention provides an apparatus and method for supplying powder q 

uantitatively that does not prevent powder from being bridged but derives bridging prop 
erty in order to avoid an ununiforrn supply of quantitative powder due to a partial chang 

o in the bulk density of the powder caused by an external factor such as pressure, mois 

2 
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ture, static electricity or the like which is applied to the powder being held or transferred, 
compresses the powder completely thereby uniforming bulk density of the transferred 

powder, and measures a predetermined volume of the powder by precisely separating 
a necessary amount of the powder from the compressed powder, thereby precisely con 
trolling the amount of supplied powder, and a material supply apparatus that mixes the 
powder provided by the apparatus for supplying powder quantitatively and a plastic mat 
erial effectively. 

Disclosure of the Invention 
10 According to an aspect of the present invention, there is provided an apparatus f 

or supplying powder quantitatively to a place where required, the apparatus comprising: 
a driving part generating a driving force using an external power; a powder supply part 

connected to the driving part, following the operation of the driving part, and transferring 
the powder according to a predetermined path; a chamber placed on the sides of the p 

15 owder supply part and receiving the powder transferred by the powder supply part; a co 
mpresslon part compressing the transferred powder in the chamber; and a quantitative 
supply part separating a desired amount of powder from the compressed powder and dl 

scharging the separated powder from the chamber. 
The driving part may comprise a gear box comprising: a plurality of gears recelvi 

20 ng a rotational torque from outside and rotating at a predetermined speed ratio; and a p 
lurality of rotation shafts fixed to the gears and rotating about their axes by the rotation 
of the gears, and extending in a longitudinal direction. 

The powder supplypart may comprise: an upper plate-fixed outside of the gear b........................ -
ox and through which one or more than one rotation shafts of the plurality of rotation sh 

25 afts passes; and a powder pushing unit equipped on the upper plate, rotating clockwise 
or counterclockwise in contact with the upper surface of the upper plate by the rotation 
shafts, and transferring the powder to the chamber. 

The chamber may comprise a sub-supply block comprising: a first space part wit 
h a predetermined diameter and depth opened toward the powder supply part to rsceiv 

30 e the powder provided by the powder supply part, and through which one of the rotation 

shafts of the gear box passes upward and is disposed in the center thereof; and a Sec 

ond space part with a predetermined diameter and depth formed at the sides of the first 
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space part, opened to the first space part to receive the powder from the first space pa 78 
it, and through which another rotation shaft of the gear box passes upward and Is dispo 

sed In the center thereof. 

The compression part may comprise: at least one feeding gear placed inside the 

S first space part and rotating by the rotation shafts and having a plurality of gear teeth tra 

nsferilng the powder provided by the powder supply part to the second space part; a tra 

nsfer disk placed inside the second space part and rotating by the rotation shafts, and h 

aving a circular arc powder pressing groove, and receiving the compressed powder ti-an 
sferred through the feeding gear; and a cover main body placed on the transfer disk, pa 

to rtly covering the powder pressing groove, and supporting the powder to the powder pre 
ssing groove. 

� The quantitative supply part may comprise a blade having a leading end part ent 

ering into the powder pressing groove, partly cutting the compressed powder In the pow 

der pressing groove during the rotation of the transfer disk, and discharging the cut pow 

15 der from the second space part. 

The apparatus may further comprise; a crushing pin fixed in the cover main body 
and crushing the compressed bulk of powder while the bridged powder is being transfe 

rred and compressed by the feeding gear, and transferring the crushed powder to the p 

owder pressing groove. 

20 The transfer disk may comprise: an inner disk having a predetermined diameter 

and rotating by the rotation shaft; an outside ring having the same axis as the inner disk 

and the Inner circumference spaced apart from the exterior circumference of the inner 

-disk forming the powderpressing groove; and a packing member inserted into the lower.........................-

part of the powder pressing groove and upwardly supporting the powder stored in the 

25 powder pressing groove. 

A projection is formed at the bottom part of the second space part to press the p 
owder approaching the blade to the cover main body by moving the packing member of 

the transfer disk upward 

The apparatus may further comprise: a powder storing case attached to the uppe 

30 r part of the upper plate and storing powder to be provided from outside in which the up 

per part acts as a bottom surface, wherein the powder pushing unit comprises; a fixing 

unit fixed to the rotation shaft and being symmetrical around the rotation shaft; a tip unit 

4 
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placed in both ends of the fixing unit and moving in a length direction of the fixing unit; 
and a spring disposed between the fixing unit and the tip unit and elastically supporting 
the tip from the fixing unit to externally, wherein two or more projections temporally corn 
pressing the tip unit of the pushing unit to the fixing unit during the rotation of the pushin 

s g unit are formed In the inner circumference of the powder storing case. 

The apparatus may further comprise: a porous plate spaced parallel apart from t 
he upper plate in the inner surface of the powder storing caseand having a plurality of t 
hrough holes passing downward the powder provided from outside; and an auxiliary rot 
or placed on the upper surface of the porous plate, rotating by the rotation shaft, and In 

10 ducing the powder to the through holes. 

According to another aspect of the present invention, there is provided a material 
supply apparatus comprising: an upper duct passing an externally provided plastic raw 
material having a quantitative powder supply device that discharges powder to be mixe 

d with the plastic raw material; a rotation duct rotatably equipped at the lower part of the 
15 upper duct and including a stirring unit mixing the plastic raw material with the powder; 

a lower duct placed below the lower part of the rotation duct, rotatably supporting the r 
otation duct, and discharging a mixture of the plastic raw material and powder downwar 

ny that passes through the rotation duct to the outside; beatings disposed between the 
upper duct and the rotation duct and between the lower duct and the rotation duct, rotat 

20 ably supporting the rotation duct, and forming a seal between the rotation duct and the 

upper and lower ducts; and a driving unit axis-rotating the rotation duct and operating th 
o stirring unit. 

Thostirringunitmay beat least one steel wire fixed in the inner circumference of 
the rotation duct. 

25 According to another aspect of the present invention, there Is provided a metho 

d of supplying powder quantitatively to a place where required, the method comprising: 
a preparation operation of receiving powder and preparing for the transfer of the powde 
r a powder transfer operation of transferring the powder to a chamber having a predete 
rrnlned volume according to a predetermined path using a powder supply part that Is ciri 

30 von by an external power and transfers the powder, a compressing operation of compre 
ssing the transferred powder in a compression part of the chamber; a separating operat 
ion of separating a desired amount of powder from the powder that is compressed and 
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bridged In the chamber using a separating means; and a discharge operation, of dischar 
ging the separated powder to the outside. 

The power supply part may comprise: a plurality of gears receiving a rotational to 
rque from outside and rotating at a predetermined speed ratio; and a rotor rotating by th 

5 e rotational power of the gears and transferring the powder, wherein, in the powder tran 
sfer operation, the powder is transferred to the chamber using the rotor. 

The compression part performing the compressing operation may comprise a pie 
ssing tool pressing the powder, and a compression frame storing the powder and transf 
erring pressure to the powder, wherein, in the compressing operation, the powder transf 

to erred through the powder transfer operation is compressed by the operation of the corn 
pression part. 

In the separating operation, the separating means may be used to volume-separ 
ate the powder from the compressed powder by entering a blade In a relative motion wit 
h regard to the powder into the compressed powder in chamber to a predetermined dep 

is th. 

Effect of thejpventiori 
The present invention does not prevent powder from being bridged but derives br 

idging property in order to avoid an ununiform supply of quantitative powder due to a pa 
20 rtial change in the bulk density of the powder caused by an external factor such as pies 

sure, moisture, static electricity or the like which is applied to the powder being held or t 

ransferred, compresses the powder completely thereby uniforming bulk density of the tr 
..... ......... ... ...-ansferrod  powder and measures ,a predetermined volume of the powder by precisely s 

S eparating a necessary amount of the powder from the compressed powder, thereby pre 

25 cisely controlling the amount of supplied powder, 

EMBODIMENTS 

The present invention will now be described more fully with reference to the acco 
mpanying drawings. 

30 FIG. 1 is a perspective view of an apparatus 10 for supplying powder quantitatively 
according to an embodiment of the present invention. Referring to FIG. 1, the appara 

tus 10 for supplying powder quantitatively comprises a gear box 12 receiving a rotating t 
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orque from outside and including three shafts (30, 34, and 38 illustrated In FIG. 2) on th 

e upper portion thereof, an upper plate 38 and a quantitative supply part 48 placed on t 

he upper part of the gear box 12, a powderstoring case 40 attached to the upper part o 

f the upper plate 38 and storing powder to be provided, a rotor 60 rotating inside the po 

s wder storing case 40 and supplying the powder to the quantitative supply part 48, and a 

compression plate 50 sealing the upper part of the quantitative supply part 48. 

The gear box 12 rotates the three shafts 30, 34, and 36 in the same direction an 

d at a predetermined speed ratio. The gear box 12 will now be described with referenc 

o to FIG. 3. FIG. 3 is a side cross-sectional view of the gearbox 12 included in the app 

to aratus for supplying the quantitative powder Illustrated in FIG. 1. Referring to FIG. 3, th 

0 gear box 12 comprises a casing 32 enclosing an Inner space of the gear box 12, a wo 

rm 16 hor1zontall? installed inside the casing 32 and rotates by the torque received from 

a motor (not shown) outside through a driving shaft 14, a worm gear 18 engaged with t 

he worm 16, a first gear 20 fixed into the upper part of the worm gear 18, and the first s 

15 haft 30 receiving the rotating torque from the first gear 20, extending upward to the upp 

or part of the casing 32, and passing through the upper plate 38. 

The gear box 12 further comprises a first middle gear 26, a second gear 22, a se 

cond middle gear 28, and a third gear 24 next to the first gear 20. The second gear 22 

and the third gear 24 have the same size and thus are identical to each other in terms 

20 of rotating speed and direction. The first gear 20 and the second gear 22 can have a g 

ear ratio between 3:1 and 4:1. 

The second shaft 34 is’ fixed In the rotation center of the second gear 22, and the 

"-"-third ’shaft 36 is fixed in -the rotation centerof the third second shaft 34 
� and the third shaft 38 extend to the upper part of the casing 32 and are parallel to each 

25 other. 

The first shaft 30 rotates a rotor 60, and the second shaft 34 rotates a feeding ge 

ar (48m illustrated in FIG. 2W), and the third shaft 36 rotates a transfer disk (52 illustrated 

in FIG. 2). 

Referring to FIG. 1, the upper plate 38 placed on the upper part of the gear box 1 

30 2 is a metal block providing a flat surface on which the powder storing case 40 is attach 

ed. The upper surface of the upper plate 38 and the lower part of the powder storing c 

ase 40 are connected to each other so that powder does not leak out. 

7 
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h the upper part of the upper plate 38 and Is located at the center of the support plane a 
Ba. 

A storing groove 38b that stores a part of the quantitative supply part 48 is forms 

d in a portion of the support plane 38a. The storing groove 38b is a stepped groove an 

5 d enters Into the support plane 38a. 

The maximum length of the rotor 60 is the same as the diameter of the. support p 

lane 38a. This means that the storing groove 38b is partly included in a rotation radius 

of the rotor 60 so that the powder transferred by the rotor 60 can be supplied to the qu 

antitative supply part 48 under the powder storing case 40. 

10 The rotor 60 is coupled to the first shaft 30 via a bolt 46 and rotates on the suppo 

rtplane 38a. The bottom surface of the rotor 60 faces the upper surface of the suppor 

$ t plane 38a. At this time, the powder between the rotor 50 and the support plane 38a 

acts as a lubricant. A female screw hole 30a coupled with the bolt 46 is formed on the 

upper end part of the first shaft 30. Therefore, if necessary, the rotor 60 can be easily 

is separated from the first shaft 30. A leading end part of the compression plate 50 is ins 

erted Into a compressed plate inserting groove 40d. 

The quantitative supply part 48 comprises a sub-supply block 48a partly inserted 

Into the storing groove 38b formed on the upper part of the gear box 12, and includes fi 

rat and second space parts 48b and 48g on the upper part thereof, the feeding gear 48 
20 m screwed into the first space part 48b, the transfer disk 52 rotatably placed in the seco 

nd space part 48g and the disk cover 56 fixed to the upper part of the transfer disk 52 a 

nd downwardly supporting the transfer disk 52. 

--The upper-surface ofthe sub-supply block 48a Is flat and tightiy.faces the bottom 
surface of the compression plate 50. 

25 The first space part 48b Is a circular groove with a predetermined diameter and d 
epth and has a through hole 48d in the center of the bottom surface 48f. The through 
hole 48d vertically perforates the sub-supply block 48a and passes through the upper p 
art of the second shaft 34. The second shaft 34 is coupled to the feeding gear 48m In 
side the first space part 48b and rotates the feeding gear 48m in a direction. 

30 The feeding gear 48m has a plurality of gear teeth 48n at a regular interval in its 
outer circumference. In particular, the gear teeth 48ri are divided into up and down in 
order to rotate the feeding gear 48m by entering a crushing pin 56c into the gear teeth 4 
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nd covers a part of the powder pressing groove 52b using the bottom surface thereof. 

The disk cover 56 comprises a cover body 58a Inserted into the second space part 48g 

and downwardly supporting the transfer disk 62, the crushing pin 56c fixed on a portion 

of the cover body 56a, and the blade 56b fixed at the opposite side of the cover body 5 

s 6a to the crushing pin 56c. 

A circular arc-shaped groove 56e Is formed at the outer circumference of the coy 

er body 56a toward the feeding gear 48m The circular arc-shaped groove 56e has th 

e same curvature as the outer circumference of the feeding gear 48m and opens the po 

wder pressing groove 52b upwardly as illustrated in FIG. 8. 

io The crushing pin 560 is fixed into the circular arc-shaped groove 56e. The crus 

hing pin 56c, which is an iron core extending toward between the gear teeth 48n, crush 

as (bridged) compressed powder between the gear teeth 48n so that the powder pressi 

ng groove 52b can easily accommodate the crushed powder. 

The blade 56b is fixed in the opposite side of the cover body 56a to the crushing 

is pin 58c. The leading end portion of the blade 56b fixed into the cover main body 56a 

extends Inside the powder pressing groove 52b. The maximum length of the blade 56 

b that enters into the powder pressing groove 52b can be controlled according to clrcurn� 

stances and Is In a range of about 1 mm to 3 mm. 

The compression plate 50 is put on the upper part of the sub-supply block 48a af 

20 ter the feeding gear 48m, the transfer disk 52, and the disk cover 56 are installed in the 

first and second space parts 48b and 48g. The compression plate 50 supports the dis 

k cover 56 and the feeding gear 48m and simultaneously seals a part of the first space 

..........part 48b and the second space part 48g; The compression, plate 50 can be coupled to ............................-

the sub-supply block 48a using any coupling methods. 

23 . FIG, 3 Is a side cross-sectional view of the gearbox 12 included in the apparatu 

a for supplying the quantitative powder 10 Illustrated in FIG, 1. 

FIG. 4 is a cross-sectional perspective view of the powder storing case 40 illustra 

ted in FIG. 1. Referring to FIG. 4, the powder storing case 40 comprises the sealing rin 

g 40a that Is tightly attached to the upper plate 38, and the case body 40b of which a lo 
30 wer part is connected to the sealing ring 40a and extends upwardly. The projection 40 

cis formed in the inner circumference of the sealing ring 40a. The number of the proje 
ction 40c can be changed according to circumstances. 

11 
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FIG. 5 is a partial cross-sectional view of the rotor 60 illustrated in FIG 2. Refer -

trig to FIG. 5, the rotor .0 càmprlses the fixing rod 60a including the through hole 60d th 

rough which the bolt 46 passes downward In the center thereof and fixed to the first sha 

ft 30, the elastic tips GOb place in both ends of the fixing rod 60a, and the spring 60h dis 

posed between the fixing rod 60a and the elastic tips 60b and supporting the elastic tips 

60b in the direction p. 

An insertion end part 60e that Is thin and Integrally formed with a guide pin 60f In 

the upper surface thereof is disposed at both ends of the fixing rod 60a. The insertio 

n end part 60e has a predetermined thickness and is inserted into a storing part 60k of t 

he elastic tips 60b. The guide pin 60f Is a projection having a long oval cross-section i 

n the length direction of the rotor 60. 

The elastic tips GOb stores the insertion end part 60e and is supported by the spri 

ng�60h in the direction p. A long hole GOg through which the guide pin 60f is inserted I 

s formed in the elastic tips 60b. The long hole 60g stores the guide pin 60f and guides 

the elastic tips 60b to move in the length direction. 

When the rotor 60 having the above structure rotates, the elastic tips GOb cross o 

ver the incline surface 40e of the projection 40c and is compressed In the opposite dire 

ction of p. When the elastic tips GOb pass through the projection 40c, the elastic tips 6 

Ob springs out In the direction p by the operation of the spring 60h so that the guide pin 

60f collides with the inner circumference of the long hole 60g, generating a shock. Th 

e shock detaches the powder from the rotor 60. 

FIG. 6 is a cross-sectional view of a powder storing case applied to the apparatu 

a for supplying quantitative powder according to another, embodiment of the present mv............................-

ention. Referring to FIG. 6, the case body 40b comprises a porous plate 62 and an au 

xiliary rotor 64. The porous plate 62 is a disk type constituent having a plurality of thro 

ugh holes 62a and is horizontally fixed to the upper part of the rotor 60. 

The auxiliary rotor 64 is placed on the upper surface of the porous plate 62, is fix 

ed via the bolt 46, and rotates with the rotor 60. The porous plate 62 bears the weight 

of powder provided from outside to prevent the rotor 60 from being pressed by the weig 

ht of the powder. The auxiliary rotor 64 Is used to drop the powder at a uniform distrib 

utlon through the through holes 62a of the porous plate 62. 

A nut 91 fixes the rotor 60 into the first shaft 30. 

12 
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FIG. 7 Is a cross-sectional view of the transfer disk 52 taken along a line VU-VU III 

ustrated in FIG. 2. Referring to FIG. 7, the powder pressing groove 52b having a prede 

tØrrnlned width Is disposed between the inner disk 52d and the outside ring 52e, The 

packing ring 54 is inserted Into the lower part of the powder pressing groove 52b to seal 

s the lower part of the powder pressing groove 52b. 

FIGS. 8 and 9 are plan views for illustrating an operating mechanism of the appa 

ratus 10 for supplying powder quantitatively according to an embodiment of the present 

Invention. Referring to FIGS. 8 and 9, the feeding gear 48m Is mounted in the first spa 

ce part 48b of the sub-supply block 48a, and the transfer disk 52 and the disk cover 56 

10 are mounted above and below In the second space part 48g. The feeding gear 48m a 
nd the transfer disk 52 rotate in the direction s. 

� As indicated by a dotted line, a part of the first space part 48b is Included in the p 
owder storing case 40. Therefore, powder is pushed into the first space part 48b in th 
e direction zi by the rotor 60 rotating in the direction a. 

15 The powder pushed Into the first space part 48b is stored between the gear teeth 

48n of the feeding gear 48m, moves In the direction Y by the continuous rotation of the 
feeding gear 48m, and is compressed between the inner circumference of the first spa 

ce part 48b. The powder moved In the direction Y enters Into the lower part of the corn 
presslon plate 50 so that the powder is separated from outside and Is not blown away, 

20 The powder that is transferred in the direction V by the feeding gear 48m and Is c 
ompressed by the compression plate 50 is crushed by the crushing pin 560. Since the 
powder transferred by the feeding gear 48m is compressed and bridged between the g 

......................ear teeth ’48nthe powder can move inside the powder pressing groove 52b (intheire.....-
S ction z2) after being crushed by the crushing pin 56c. 

25 The powder crushed by the crushing pin 56c moves inside the powder pressing 

groove 52b of the transfer disk .52 that rotates, and fills up the powder pressing groove 

52b. Since the powder pressing groove 52b and the gear teeth 48n of the upper part o 
f the powder pressing groove 52b cross each other, the powder Is pressed by the gear t 
eeth 48n and pressed In the powder pressing groove 52b. 

30 The powder that filled up the powder pressing groove 52b is compressed again t 

he bottom surface of the cover main body 56a, and moves to the blade 561, in the direct 
ion Y2. The powder of the powder pressing groove 52b is pressed by the bottom surfa 

13 
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ce of the cover body 56a to flatten the upper surface thereof. 

In particular, the projection 48k formed on the bottom surface of the second spac 

a part 48g pushes up the packing ring 54 in the direction f so that the powder Is strongly 

pressed upwardly and is relatively compressed by the bottom surface of the cover bod 

s y56a. 

The blade 56b cuts off the upper part of the powder that has arrived at the leadin 

g end part of the blade 56b so that the cut powder Is discharged through the outlet 48c I 

n the direction z3, The amount of discharged powder can be changed by the length of 

the leading end part of the blade 56b that enters into the powder pressing groove 52b 

10 or the rotational speed of the transfer disk 52. 

The powder passing below the blade 5615 moves to the feeding gear 48m again 

. and is mixed with newly provided powder. 

FIG. 10 is a cross-sectional view of a material supply apparatus 70 according to 

an embodiment of the present invention. The material is a mixture of plastic raw mater 

15 tale-and powder. 

Referring to FIG. 10, the material supply apparatus 70 comprises a pipe type upp 

er duct 72 fixing the apparatus 10 for supplying quantitative powder in an inclined condit 

ion, a rotation duct 74 placed at the lower part of the upper duct 72, a lower duct 76 pIe 

cad at the lower part of the rotation duct 74, rotatably supporting the rotation duct 74 an 

20 d downwardly transferring the material, a motor 84 rotating the rotation duct 74. The u 

pper duct 72 Is a pipe having a predetermined diameter and downwardly transfers plasti 

c raw material through a separately attached hopper (not shown). The plastic raw mat 

............-anal falls down with the quantitative powder-discharged by the apparatus --b 0 for supplyl.....................-

41 ng the quantitative powder while being transferred downward. 

25 The rotation duct 74 Is a pipe having the same size as the upper duct 72 and mci 

udes a stirring steel wire 90. The stirring steel wire 90 is a linear constituent that mixes 

the plastic raw material with the powder. The stirring steel wire 90 is fixed to the rotati 

on duct 74 by inserting both ends of the stirring steel wire 90 into a groove 74a formed I 

n the inner circumference of the rotation duct 74 and welded with the rotation duct 74. 

30 The formation or number of the stirring steel wheel 90 can be changed according to circ 

urnstances. Another stirring constituent can replace the stirring steel wire 90. 

The material supply apparatus 70 further comprises a sprocket 88, a motor 84, a 

14 
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nd a chain 86 to axis-rotate the rotation duct 74. The sprocket 88 surrounds the outer 

circumference of the rotation duct 74 and Is coupled to a driving axis of the motor 84 usl 
ng the chain 86. Therefore If the motor 84 is operated, a driving force of the motor 84 

is transmitted to the sprocket 88 using the chain 88 and the rotation duct 74 axis-rotates 

5 so that the material is stirred. 

Teflon bearings 82 are placed between the upper duct 72 and the rotation duct 7 

4 and between the rotation duct 74 and the lower duct 76. The Teflon bearings 82 are 

formed of conventional Teflon and are used to rotate the rotation duct 74 between the u 

pper duct 72 and the lower duct 76. The Teflon bearings 82 block the inner space of th 

10 e ducts 72, 74, and 76 from outside. 

Supporting rods 78 and brackets 80 are used to maintain an interval between the 

� upper duct 72 and the lower duct 76. The brackets 80 are iron pieces fixed to the out 

er circumference of the upper duct 72 and the lower duct 76. 

The supporting rods 78 interconnect the brackets 80 of the upper duct 72 and th 
15 e lower duct 76. The upper and lower end parts of the supporting rods 78 are coupled 

to the brackets 80 of the upper duct 72 and the lower duct 76, respectively, to firmly mai 

Main the interval between the upper duct 72 and the lower duct 76, which are spaced a 

predetermined distance from rotation duct 74. 

FIG. 11 is a flowchart illustrating a method of supplying powder quantitatively ace 

20 ording to an embodiment of the present invention. Referring to FIG. 11, the method of 

supplying powder quantitatively comprises a preparation operation 100 of receiving qu 

antitative supplied powder from outside and preparing transfer of the powder, a powder 

’........................lransferoperation102oftransferring-the powder to a chamber including the first and se.....................--

cond space parts 48b and 48g according to a predetermined path, a compressing oper 

25 ation 104 of compressing the transferred powder inside the first and second space part 
a 48b and 48g, a separating operation 106 of separating a desired amount of the powd 
ar from the powder pressed in the second space part 48g using a separating means, an 
d a discharge operation 108 of discharging the separated powder from the second spac 
e part 48g. 

30 In the preparatiori operation 100, the powder storing case 40 receives the powde 
r. The powder storing case 40 Is disposed on the upper plate 38 and the Inner circumf 
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90 
erence of the sealing ring 409 is tightly attached to the outer circumference of the supp 

ort plane 35a. 

In the powder transfer operation 102 the powder stored in the powder storing ca 

se 40 is transferred to the first space part 48b of the quantitative supply part 48 by rotati 

ng the rotor 60. 

In the compressing operation 104, the powder transferred to the quantitative sup 

ply part 48 is compressed through the first and second space parts 45b and 45g. Sinc 

e the main gist of the present invention transfers completely compressed powder in ord 

er to avoid an ununiform supply of quantitative powder due to a partial change in the bul 

io k density caused by an external factor such as pressure, moisture, static electricity orth 

e like which is applied to the power being held or transferred, using of the bridging prop 

erty, the supplied quantitative powder is compressed and bridged (in the first and secon 

d space parts 48b and 48g). 

The powder is compressed by the rotation of the feeding gear 48m and the trans 

15 fer disk 52. As described with reference to FIG. 8, while the feeding gear 48m and the 
� transfer disk 52 rotate using the rotational power of the second and third shafts 34 and 

36, the powder is pressed into the powder pressing groove 52e by the gear teeth 48n 

of the feeding gear 48m. 

In the separating operation 106, the desired amount of powder is separated from 

20 the compressed (lump of) powder In the second space part 48g using the blade 56b. 

Since the leading end part of the blade 56b enters into the powder pressing groove 52b 

the blade 52b can separate the powder while the transfer disk 52 moves in the dlrectio 
- ....nY2 illustrated in FlG8.....����-- ---��-.-..-�-.. 

S In the discharge operation 105, the separated powder Is discharged from the sec 
25 ond space part 48g in the direction z3 illustrated in FIG. 9. The powder discharged fro 

m the quantitative supply part 48 is transferred to a place where it is required. 

While the present invention has been particularly shown and described with refer 

ence to exemplary embodiments thereof, it will be understood by those skilled in the art 

that various changes in form and details may be made therein without departing from th 

30 e spirit and scope of the Invention as defined by the appended claims. The exemplary 
embodiments should be considered in a descriptive sense only and not for purposes of 
limitation. Therefore, the scope of the present Invention is defined not by the detailed 
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description of the invention but by the appended claims, and all differences within the $ 

cope of the present Invention 
will 

be construed as being included In the present inventio 

n. 
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CLAIMS 

1, An apparatus for supplying powder quantitatively to a place where required, th 

a apparatus comprising: 

a driving part generating a driving force using an external power; 

a powder supply part connected to the driving part, following the operation of the 

drMng part, and transferring the powder according to a predetermined path; 

a chamber placed on the sides of the powder supply part and receiving the powd 

10 er transferred by the powder supply part; 

a compression part compressing the transferred powder in the chamber; and 

� 
a quantitative supply part separating a desired amount of powder from the cornpr 

eased powder and discharging the separated powder from the chamber. 

is 2. The apparatus of claim 1, wherein the driving part comprises a gear box comp 

rising: 

a plurality of gears receiving a rotational torque from outside and rotating at a pre 

determined speed ratio; and 

a plurality of rotation shafts fixed to the gears and rotating about their axes by the 

20 rotation of the gears, and extending In a longitudinal direction. 

3. The apparatus of claim 2, wherein the powder supply part comprises: 

-----anupper plate  fixed outside -of the gear box and through which one or more than 

one rotation shafts of the plurality of rotation shafts passes; and 

25 a powder pushing unit equipped on the upper plate, rotating clockwise or counter 

clockwise in contact with the upper surface of the upper plate by the rotation shafts, and 

transferring the powder to the chamber. 

4. The apparatus of claim 2, wherein the chamber comprises a sub-supply block 

30 comprising: 

a first space part with a predetermined diameter and depth opened toward the po 

wder supply part to receive the powder provided by the powder supply part, and throug 

18 
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h whloh one of the rotation shafts of the gear box passes upward and is disposed in the 

center thereof; and 

a second space part with a predetermined diameter and depth formed at the side 

$ of the first space part, opened to the first space part to receive the powder from the fir 

s st space part, and through which another rotation shaft of the gear box passes upward 

and Is disposed in the center thereof. 

5. The apparatus of claim 4, wherein the compression part comprising: 

at least one feeding gear placed inside the first space part and rotating by the rot 

10 ation shafts and having a plurality of gear teeth transferring the powder provided by the 

powder supply part to the second space part; 

. a transfer disk placed Inside the second space part and rotating by the rotation s 

hefts, and having a circular arc powder pressing groove, and receiving the compressed 

powder transferred through the feeding gear; and 

15 a cover main body placed on the transfer disk, partly coveting the powder pressi 

ng groove, and supporting the powder to the powder pressing groove. 

6. The apparatus of claim 5, wherein the quantitative supply part comprises a bla 

do having a leading end part entering Into the powder pressing groove, partly cutting th 

20 e compressed powder in the powder pressing groove during the rotation of the transfer 

disk, and discharging the cut powder from the second space part. 

apparatus of claim 5jurther comptising;a crushing pin fixed in the cover -�---

main body, crushing the compressed bulk of powder -while the bridged powder is being t 

25 ransferred and compressed by the feeding gear, and transferring the crushed powder to 

the powder pressing groove. 

. The apparatus of claim 5, wherein the transfer disk comprises: 

an inner disk having a predetermined diameter and rotating by the rotation shaft; 

30 an outside ring having the same axis as the inner disk, and the inner circumferen 
ce spaced apart from the exterior circumference of the inner disk forming the powder pr 
essing groove; and 
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a packing member inserted into the lower part of the powder pressing groove an 

d upwardly supporting the powder stored in the powder pressing groove. 

9. The apparatus of claim 8, wherein a projection is formed at the bottom part oft 

he second space part to press the powder approaching the blade to the cover main bed 

y by moving the packing member of the transfer disk upward, 

10. The apparatus of claim 3, further comprising: a powder storing case attached 

to the upper part of the upper plate and storing powder to be provided from outside in 

to which the upper part acts as a bottom surface, 

wherein the powder pushing unit comprises; a fixing unit fixed to the rotation shaf 

t and being symmetrical around the rotation shaft; a tip unit placed in both ends of the fi 

xing unit and moving in a length direction of the fixing unit; and a spring disposed betwe 

en the fixing unit and the tip unit and elastically supporting the tip from the fixing unit to 

15 externally, 

wherein two or more projections temporally compressing the tip unit of the pushi 

ng unit to the fixing unit during the rotation of the pushing unit are formed in the inner dr 

cumference of the powder storing case. 

20 11. The apparatus of claim 3, further comprising: 

a porous plate spaced parallel apart from the upper plate in the Inner surface of t 

he powder storing case and having a plurality of through holes passing downward the p 

��������������������owder  provided from outslde; and ................................................-- ................. 

San auxiliary rotor placed on the upper surface of the porous plate, rotating by the 

s rotation shaft, and Inducing the powder to the through holes. 

12. A material supply apparatus comprising: 

an upper duct passing an externally provided plastic raw material having a quanti 

tativØ powder supply device that discharges powder to be mixed with the plastic raw ma 

30 terial; 

a rotation duct rotatably equipped at the lower part of the upper duct and inciudin 

g a stirring unit mixing the plastic raw material with the powder; 
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a lower duct placed below the lower part of the rotation duct, rotatably supporting 

the rotation duct, and discharging a mixture of the plastic raw material and powder do 

wnwardly that passes through the rotation duct to the outside; 

bearings disposed between the upper duct and the rotation duct and between th 

S e lower duct and the rotation duct, rotatably supporting the rotation duct, and forming a 

seal between the rotation duct and the upper and lower ducts; and 

a driving unit axis-rotating the rotation duct and operating the stirring unit. 

13. The material supply apparatus of claim 12, wherein the stirring unit is at least 

10 one steel wire fixed in the inner circumference of the rotation duct. 

� 
14. A method of supplying powder quantitatively to a place where required, the m 

ethod comprising: 

a preparation operation of receiving powder and preparing for the transfer of the 

15 powder; 

a powder transfer operation of transferring the powder to a chamber having a pre 

determined volume according to a predetermined path using a powder supply part that I 

s driven by an external power and transfers the powder; 

a compressing operation of compressing the transferred powder In a compresslo 

20 n part of the chamber, 

a separating operation of separating a desired amount of powder from the powde 
r that is compressed and bridged In the chamber using a separating means; and 

--a discharge, discharge.operation .of.discharging.the.separated powder.to the outside. 

S 
25 15. The method of claim 14, wherein the power supply part comprises: 

a plurality of gears receiving a rotational torque from outside and rotating at a pre 
determined speed ratio; and 

a rotor rotating by the rotational power of the gears and transferring the powder, 
wherein, in the powder transfer operation, the powder is transferred to the chamb 

30 er using the rotor. 
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16. The method of claim 14, wherein the compression part performing the compr 
essing operation comprises a pressing tool pressing the powder, and a compression fra 
me storing the powder and transferring pressure to the powder, 

wherein, In the compressing operation, the powder transferred through the powd 

er transfer operation is compressed by the operation of the compression part. 

17. The method of claim 14, wherein, in the separating operation, the separating 
means Is used to volume-separate the powder from the compressed powder by entetin 
g a blade in a relative motion with regard to the powder into the compressed powder In 

� chamber to a predetermined depth. 
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MX publicaciôn de Is solicitud internacional (bajo Is Regis 12.4) 

examen preliminar internacional (bajo las Reglas 55.2 y10 55.3) 
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III La solicitud internacional coma se presentó originalmente 
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pÆginas _____________________________________________________ como se presentaron originalmente 

paginas* 1 - 17 recibidas por esta autoridad el 21/03/2007 . 

pag,nas*  recibidas por esta autoridad el  

as reivindicaciones: 

Nos.  coma se presentaron originalmente 

Nos.*  coma se corrigieron (junta con cualquier declaraciOn) bajo el Articulo 19 

Nos.* 18-22 recibidas por esta autoridad el 21/03/2007 

Nos.*  recibidas por esta autoridad el  

Los dibujas: 

pØginas  coma cc presentaron originalmente 

paginas* 1/ - 8/8 recibidas par esta autoridad el 21/03/2007 
paginas*  recibidas par esta autoridad el  

Un listado de una secuencia y/o cualquier tabla relacionada - Ver Casilla Suplementaria relacionada con el 
Listado de la Secuencia. 

3. Las correcciones han dado coma resultado Is cancelaciôn de 

la descripciôn, pÆginas 

las reivindicaciones, Nos.  

El los dibujos, hajas/figuras 

el listado de Is secuencia  

LI cualquier table relacionada con el listado de Is secuencia (especitique): 

4. Este informe cc ha establecida camo si (algunas de) las correcciones anexas a este informe, y enumeradas 
debajo no se hubieran hecho, ya que se consideran coma que van mÆs allØ de Is divuigación, segun se induce 
en Ia casilla Suplementaria (Regla 70.2(c)) 

Is descripciôn, pÆginas 

FI las reivindicaciones, Nos.  

LI los dibujas, hojas/figuras  

[ ci listado de Is secuencia  

[J cualquier tabla relacionada con ci listado de Is secuencia (especifique): 

* Si a! Item 4 aplica, alguna de estee hojas pueden marcarse "sobreseidas" 
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INFORME DEL EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL No de Solicitud lnternacional 

SOBRE PATENTABILI DAD PCT/KR2006/001 833 

Casilla No. V. Declaraciôn justificada bajo el Articulo 35(2) con respecto a la novedad, el 
nivel inventivo o la aplicabilidad industrial; las citas y explicaciones que sustentan dicha 
declaracion. 
1. DECLARACION 

Novedad (N) Reivindicaciones L..iZ SI 

Reivindicaciones NINGUNA NO 

Nivel Inventivo (IS) Reivindicaciones t..j.Z SI 

Reivindicaciones NINGUNA NO 

Aplicabilidad Industrial (IA) Reivindicaciones tJi SI 

Reivindicaciones NINGUNA NO 

2. CITAS Y EXPLICACIONES 

DI: JP 2001-72250 A 
D2: KR 2001-77603 A 
D3: JP 2000-211745 A 
D4: KR 1993-10223 BI 

1. Novedad y Altura Inventiva 

(1) Las reivindicaciones 1 - 11 se relacionan con un aparato para proporcionar polvo 
cuantitativamente que comprende una parte controladora, una parte que proporciona polvo a la 
parte controladora, una recÆmara para recibir el polvo, una parte de compresiOn que comprime el 
polvo transferido en la recÆmara y una parte de suministro cuantitativo que descarga el polvo 
comprimido de la recÆmara; un aparato de suministro de material que recibe el mismo. 

Dl se relaciona con dispositivos cuantitativos de descarga de polvo que comprenden un dispositivo 
de almacenamiento de polvo, una placa de soporte para rotar y transferir el polvo en el dispositivo 
de almacenamiento, una salida de descarga formada en una porción inferior del dispositivo de 
almacenamiento para descargar el polvo y un raspador sobresaliente montado en la salida de 
descarga. 

D2 se relaciona con suministros cuantitativos de polvo con un canal de suministro de polvo que 
comprende barras agitadoras impulsadas por fuerza rotatoria y un disco de suministro de polvo 
montado en una tolva que recibe el polvo. 

D3 se relaciona con una tolva de suministro de polvo en donde las partes de pared lateral estÆn 
conectadas por una barra de resonancia y un vibrador esta montado en una de las partes de pared 
lateral. 

D4 se relaciona con un dispositivo mezclador que mezcla una cantidad preestablecida de un polvo 
suministrado de un proveedor cuantitativo con una cantidad prescrita de polvo proporcionado por un 
proveedor cuantitativo con una cantidad preescrita de masa de un medio de suministro. 

Aunque Dl - D4 enseæa el arte de proporcionar polvo cuantitativamente transfiriendo el polvo a una 
recàmara y usando un raspador, estas no divulgan el arte de comprimir el polvo en la recàmara y 
descargarlo, y tal caracteristica no es enseæada a sugerida por Dl - D4. En concordancia las 
reivindicaciones 1 - 11 se novedosas e inventivas bajo el artIculo 33(2) y (3) del PCT. 

(Continua en la hoja suplementaria) 
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INFORME DEL EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL No de Solicitud Internacional 

SOBRE PATENTABILIDAD PCT/KR2006/001833 

Casilla Suplementaria 

En caso que el espacio en cualquiera de las casillas precedentes sea insuficiente. 
ContinuaciOn de: 

Casilla V. 

(2) las reivindicaciones 12 - 13 se relacionan con un aparato de suministro de material con un 
aparato para suministrar polvo cuantitativamente que no se divulga en Dl - D4. Por lo tanto el 
aparato de suministro de material de las reivindicaciones 12 - 13 tambiØn se considera novedoso, y 
tal caracteristica no es enseæada ni sugerida por Dl - D4. En concordancia las reivindicaciones 12 
- 13 se consideran novedosas e inventivas bajo el Articulo 33(2) y (3) del PCT. 

(3) La reivindicación 14 se relaciona con un mØtodo para suministrar polvo cuantitativamente y las 
reivindicaciones 15� 17 definen los componentes utilizados en el mØtodo de la reivindicación 14 en 
mayor detalle. Por lo tanto un mØtodo de suministrar polvo cuantitativamente de las 
reivindicaciones 14 - 17 tambiØn se considera novedoso, y tal caracteristica no es enseæada o 
sugerida en Dl - D4. En concordancia las reivindicaciones 14 - 17 se considerari novedosas e 
inventivas bajo el Articulo 33(2) y (3) del PCT. 
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DISPOSITIVO DOSIFICADOR DE POLVO CUANTITATIVO Y APARATO 

DOSIFICADOR DE MATERIAL CON EL DISPOSITIVO DOSIFICADOR DE 

POLVO Y METODO DE DOSIFICACION CUANTITATIVA DEL POLVO 

CAMPO TECNICO 

La presente invenciôn se refiere a un aparato y a un mØtodo para 

dosificar un polvo cuantitativo y un aparato dosificador de material, que incluye 

el aparato para dosificar el polvo cuantitativo. 

ARTE PREVIO 

ArtIculos plªsticos con un color deseado o funciôn especial pueden 

. producirse usando aditivos, que poseen el color deseado o función especial en 

materiales plÆsticos (por ejemplo, LDPE, EVA, PP, PET, PC, PVC, etc.) y 

moldeando los materiales plÆsticos, mediante un proceso de procesamiento a 

inyecciOn. 

Sin embargo, puesto que los aditivos vienen la mayoria de las veces en 

forma de polvo a liquido, es tØcnicamente dificil mezclarlos de manera uniforme 

con los materiales plÆsticos y, en consecuencia, los materiales plÆsticos 

presentan una densidad diferente de distribución, hacienda que el color de los 

articulos plªsticos presente defectos debidos al upuenteo o atascamiento en la 

tolva dosificadora" y manchas. En consecuencia, es muy dificil producir 

articulos plÆsticos con el color deseado o la funciOn especial. 

. Para mezclar de manera uniforme el polvo con los materiales plÆsticos, 

los materiales plÆsticos se recubren previamente con una cantidad requerida de 

polvo; el polvo y los materiales plÆsticos se fusionan fundiØndolos entre si, a se 

alimenta polvo concentrado a los materiales plÆsticos, usando un transportador, 

etc. No obstante, puesto que es necesario medir separadamente o transferir el 

polvo, los articulos plÆsticos tienen una productividad muy baja, y la cantidad 

medida de polvo es diferente de la cantidad utilizada de polvo, haciendo que los 

articulos plÆsticos sean de baja calidad. 

Para abordar el problema de los mØtodos convencionales, se han 

sugerido dos mØtodos de dosificaciOn por peso o volumen predeterminado, 

utilizando una microbalanza o micro-tornillo, respectivamente. No obstante, 

puesto que estos dos mØtodos no pueden impedir el puenteo/atascamiento del 

polvo, que genere electricidad estÆtica y se disperse en el aire, debido a la 

mediciOn o transferencia del polvo, es dificil dosificar el polvo cuantitativo. 
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Las anteriores y otras caracterIsticas y ventajas de la presente invenciôn 

se harân mâs evidentes describiendo en detalle incorporaciones ejemplares de 

la misma, con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales: 

FIG. I es una vista en perspectiva de un aparato para dosificar polvo 

cuantitativo, de acuerdo con una incorporaciOn de la presente invenciOn; 

FIG. 2 es una vista explotada en perspectiva del aparato para dosificar el 

polvo cuantitativo, ilustrado en FIG. I; 

FIG. 3 es una vista lateral en corte transversal de una caja de 

engranajes, incluida en el aparato para dosificar el polvo cuantitativo, ilustrado 

en FIG. I; 

FIG. 4 es una vista en perspectiva en corte transversal de una campana 

de almacenamiento de polvo, ilustrada en la FIG. 1; 

FIG. 5 es una vista parcial en corte transversal de un rotor, ilustrado en 

FIG. 2; 

FIG. 6 es una vista en corte transversal de una campana de 

almacenamiento de polvo, insertada en el aparato para dosificar el polvo 

cuantitativo, de acuerdo con otra incorporación de  la presente invención; 

FIG. 7 es una vista en corte transversal de un disco de transferencia, 

tomada a lo largo de una Ilnea VII -VII, ilustrado en FIG. 2; 

FIGS. 8 y 9 son vistas en planta para ilustrar un mecanismo de operaciôn 

. del aparato para dosificar el polvo cuantitativo, de acuerdo con una 

incorporaciOn de la presente invención; 

FIG. 10 es una vista en corte transversal de un aparato dosificador de 

material, de acuerdo con una incorporaciOn de la presente invenciOn; y 

FIG. II es un diagrama de flujo que ilustra un mØtodo de dosificar el 

polvo cuantitativo, de acuerdo con una incorporación de la  presente invención. 

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 

Ojetivo TØcnico de la InvenciOn 

La presente invenciOn provee un aparato y un mØtodo para dosificar 

polvo cuantitativo, que no impide que el polvo se atasque, pero utiliza una 

propiedad de puenteo/atascamiento con el fin de evitar un suministro no 

uniforme de polvo debido a un cambio parcial en la densidad bruta del polvo 
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ocasionado por un factor externo como la presión, humedad, electricidad 112, 
estÆtica o simflares que se aplican al polvo cuando es transferido, comprime el 

polvo competamente uniformizando asi la densidad bruta del polvo transferido, 

y mide un volumen predeterminado del polvo para separar precisamente una 

cantidad necesaria de polvo del polvo comprimido, controlando asi exactamente 

la cantidad de polvo suministrado, y un aparato dosificador de material que 

mezcla el polvo proporcionado par el aparato para suministrar polvo 

cuantitativamente y un material plÆstico de manera efectiva. 

DivulqaciOn de (a InvenciOn 

De acuerdo con un aspecto de la presente invenciôn, se provee un 

. aparato para dosificar polvo cuantitativo a un lugar donde se requiere, aparato 

que consta de: una parte motriz que genera una fuerza de impulsiOn utilizando 

una energIa externa; una parte dosificadora de polvo conectada a la parte 

motriz, que sigue a (a operaciOn de la parte motriz, y que transfiere el polvo de 

acuerdo con una ruta predeterminada; una câmara situada al lado de la parte 

dosificadora de polvo y que recibe el polvo transferido por la parte dosificadora 

de polvo; una parte compresora que comprime el polvo transferido a la cÆmara; 

y una parte dosificadora cuantitativa, que separa del polvo comprimido una 

cantidad deseada de polvo y descarga el polvo separado de la cmara. 

La parte motriz puede comprender una caja de engranajes que consta 

de: una pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsion rotacional 

0 
externa y que rotan a una relaciOn de transmisión predeterminada; y una 

pluralidad de ejes de rotaciOn, fijados a los engranajes, que rotan sabre sus ejes 

por (a rotación de los engranajes, y que se proyectan en dirección longitudinal. 

La parte dosificadora de polvo puede estar conformada por: una placa 

superior fijada fuera de (a caja de engranajes y a travØs de la cual pasa uno o 

mÆs de (a pluralidad de ejes de rotaciOn; y una unidad de empuje de polvo, 

acondicionada en (a placa superior, que rota en el sentido de las maneciflas del 

reloj o en sentido opuesto a las manecillas del reloj en contacto con (a superficie 

superior de (a placa superior por la rotaciOn de los ejes, y transfiere polvo a (a 

câmara. 

La cÆmara puede comprender un bloque sub-dosificador que consta de: 

una cavidad primera con un diÆmetro y profundidad predeterminados, abierta 

hacia (a pane dosificadora de polvo para recibir el polvo suministrado por la 

parte dosificadora de polvo, y a travØs de (a cual se proyecta ascendentemente 
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uno de los ejes de rotación de la  caja de engranajes y se dispone en el centro 

de la misma; y una cavidad segunda con un dimetro y profundidad 

predeterminados, formada al lado de la cavidad primera, abierta a la cavidad 

primera para recibir el polvo proveniente de la cavidad primera, y a travØs de Ia 

cual se proyecta ascendentemente otro eje de rotaciOn de la caja de engranajes 

y se dispone en el centro de la misma. 

La parte compresora puede incluir: p or lo menos un engranaje 

alimentador, instalado dentro de la cavidad primera, y que rota por la acciOn de 

los ejes de rotaciOn y con una pluralidad de dientes de engranaje, que 

transmiten la energIa suministrada por la parte dosificadora de polvo a la 

cavidad segunda; y un disco de transferencia, instalado dentro de la cavidad 

’ segunda, y que rota por la acción de los ejes de rotación, y que cuenta con un 

surco de prensado de polvo en arco circular, y recibe el polvo comprimido a 

travØs del engranaje alimentador; y un cuerpo principal de cubierta colocado 

sobre el disco de transferencia, que cubre parcialmente el surco de prensado 

del polvo, y que soporta el polvo contra el surco de prensado de polvo. 

La parte dosificadora cuantitativa puede incluir una cuchilla con una parte 

de extremo frontal que penetra en el surco de prensado de polvo, la cual corta 

parcialmente el polvo comprimido en el surco de prensado de polvo durante la 

rotación del disco de transferencia, y descarga el polvo separado de la cavidad 

segunda. 

El aparato puede constar ademÆs de: un perno de trituraciôn fijado en el 

. cuerpo principal de cubierta y que tritura el polvo atascado mientras el polvo 

atascado estÆ siendo transferido por el engranaje alimentador. 

El disco de transferencia puede comprender: un disco interior con un 

dimetro predeterminado, que rota por la acción del eje de rotaciOn; un anillo 

exterior que tiene el mismo eje que el disco interior, y la circunferencia interior, 

distanciada de la circunferericia exterior del disco interior, formando el surco de 

prensado de polvo; y un miembro de empaque insertado en la parte inferior del 

surco de prensado de polvo y que soporta hacia arriba el polvo almacenado en 

el surco de prensado de polvo. 

Una proyección se forma en la parte inferior de la cavidad segunda para 

presionar el polvo, que Ilega a la cuchilla, contra el cuerpo principal de cubierta, 

moviendo hacia arriba el miembro de empaque del disco de transferencia. 

El aparato puede comprender adicionalmente: una caja de 

almacenamiento de polvo unida a la parte superior de la placa superior y que 
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almacena polvo que va a ser suministrado desde el exterior en (a cual (a parte / 1 
superior actüa como una superlicie inferior, en donde le unidad de de empuje 

de polvo comprende; una unidad de fijación fijada al eje de rotaciôn y que estÆ 

simØtricamente airededor del eje de rotación; una unidad de punta colocada en 

ambos extremos de (a unidad de fijaciôn  y que se mueve en una direcciOn 

longitudinal de (a unidad de fijaciôn;  y un resorte dispuesto entre la unidad de 

fijación y la unidad de punta y que soporta elÆsticamente la unidad de punta de 

lejos de la unidad de fijación externamente, en donde dos o mÆs proyecciones 

que temporalmente comprimen la unidad de punta de la unidad de empuje 

contra (a unidad de fijación durante la rotaciOn de la unidad de empuje estÆn 

formadas en (a circunferencia interna de la caja de almacenamiento de polvo. 

El aparato puede comprender adicionalmente: una placa porosa 

separada paralelamente de la placa superior en la superficie interna de (a caja 

de almacenamiento de polvo 
y que 

tiene una pluralidad de orificios que (a 

atraviesan y pasan hacia abajo el polvo proporcionado del exterior; y un rotor 

auxihar colocado en (a superticie superior de (a placa porosa, que rota por 

rotaciOn del eje, e induce el polvo a travØs de los orificios. 

De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, se provee un 

aparato dosificador de material compuesto por: un ducto superior que distribuye 

una materia prima plastica suministrada externamente, con un dispositivo 

dosificador de polvo cuantitativo, el cual descarga e( polvo a mezclarse con (a 

materia prima plastica; un ducto de rotaciOn acondicionado rotacionalmente en  e

la parte inferior del ducto superior y que incluye una unidad de agitación, (a cual 

mezcla la materia prima plÆstica con el polvo; un ducto inferior ubicado debajo 

de (a parte inferior del ducto de rotación, que soporta rotacionalmente el ducto 

de rotaciOn, y que descarga una mezcla de (a materia prima plÆstica y el polvo 

en sentido descendente, que pasa a travØs del ducto de rotaciOn hacia el 

exterior; cojinetes dispuestos entre el ducto superior y el ducto de rotación y 

entre el ducto inferior y el ducto de rotación, que soportan rotacionalmente el 

ducto de rotaciôn y que forman un sello entre el ducto de rotaciôn y los ductos 

superior e inferior; y una unidad motriz que rota en un eje el ducto de rotación y 

que opera (a unidad de agitaciOn. 

La unidad de agitacion puede ser, cuando menos, un alambre de acero 

asegurado en la circunferencia interior del ducto de rotaciôn. 

De acuerdo con otro aspecto de (a presente invenciOn, se provee un 

mØtodo de dosificar polvo cuantitativo a un sitio donde se requiere, mØtodo que 
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comprende: una operación de preparaciOn de recibir el polvo y disponer la 
P,5 

transferencia del polvo; una operación de transferencia de polvo que consiste 

en transferir el polvo a una cÆmara con un volumen predeterminado, de acuerdo 

con una ruta predeterminada, que utiliza una parte dosificadora de polvo, 

accionada por una energia externa, y que transfiere el polvo; una operacion de 

prensado que consiste en comprimir el polvo transferido a la cªmara; una 

operaciOn de separaciOn que consiste en separar, mediante una cuchilla, una 

cantidad deseada de polvo del polvo que se comprime y atasca en la cÆmara; y 

una operación de descarga que consiste en descargar hacia el exterior el polvo 

separado. 

La parte de suministro de potencia puede estar conformada por: una 

. pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsiOn rotacional del 

exterior y que rotan a una relaciOn de transmisiOn predeterminada; y un rotor 

que rota por la acción de la energia rotacional de los engranajes y que 

transfiere el polvo, en donde, en la operacion de transferencia de polvo, el polvo 

se transfiere a la cÆmara empleando el rotor. 

La parte de prensado que realiza la operaciOn de prensado puede 

comprender una herramienta de prensado que prensa el polvo, y un marco de 

prensado que almacena el polvo y transfiere la presiOn al polvo, en donde, en la 

operación de prensado, el polvo transferido mediante la operaciOn de 

transferencia de polvo es prensado por la operacion de la parte de prensado. 

En la operaciOn de separaciOn, los medios de separaciOn pueden 

, utilizarse para separar el polvo haciendo penetrar la cuchilla, en un movimiento 

relativo con respecto al polvo, en el polvo comprimido en la cªmara, a una 

profundidad predeterminada. 

Efecto de la lnvenciOn 

La presente invenciOn no impide que el polvo se atasque, pero utiliza una 

propiedad de atascamiento con elfin de evitar un suministro no uniforme de 

polvo cuantitativo debido a un camblo parcial en la densidad bruta del polvo 

ocasionado por un factor externo como la presión, humedad, electricidad 

estÆtica o similares que es aplicado al polvo que almacenado o transferido, 

prensando el polvo completamente uniformizando as! la densidad bruta del 

polvo transferido, y midiendo un volumen predeterminado de polvo separando e 

manera precisa una cantidad necesaria de polvo del polvo comprimido, 

controlando asI de manera precisa la cantidad suministrada de polvo. 
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MODALIDADES 

La presente invención se describirÆ ahora mÆs completamente con 

referencia a los dibujos acompaæantes. 

FIG. 1 es una vista en perspectiva de un aparato 10 para suministrar 

polvo cuantitativamente, de acuerdo con una incorporaciOn de la presente 

invenciOn. Con referencia a la FIG. 1, el aparato 10 para dosificar polvo 

cuantitativo consta de una caja de engranajes 12, que recibe una fuerza de 

torsion de rotación del exterior y que incluye tres ejes (30, 34 y 36 ilustrados en 

la FIG. 2) en la porción superior de la misma, una placa superior 38 y una parte 

dosificadora cuantitativa 48 situada sobre la parte superior de la caja de 

engranajes 12, una campana de almacenamiento de polvo 40, insertada en la 

parte superior de la placa superior 38 y que almacena el polvo a dosificarse, un 

rotor 60 que rota dentro la campana de almacenamiento de polvo 40 y que 

alimenta el polvo a la parte dosificadora cuantitativa 48, y una placa de 

prensado 50, que sella (a parte superior de (a parte dosificadora cuantitativa 48. 

La caja de engranajes 12 hace rotar los tres ejes 30, 34 y 36 en (a misma 

dirección y en una relación de transmisión predeterminada. La caja de 

engranajes 12 se describirÆ ahora con referencia a la FIG. 3. La FIG. 3 es una 

vista lateral en corte transversal de la caja de engranajes 12 montada en el 

aparato para dosificar el polvo cuantitativo, ilustrado en la FIG. 1. Con 

referencia a la FIG. 3, la caja de engranajes 12 consta de una carcasa 32 que 

delimita un espacio interior de (a caja de engranajes 12, un tornillo sin fin 16 

instalado horizontalmente dentro de la carcasa 32 y que rota par la acciOn de la 

fuerza de torsion recibida externamente de un motor (no mostrado) por medio 

de un eje impulsor 14, un engranaje del tornillo sin fin 18 acoplado con el tornillo 

sin fin 16, un primer engranaje 20 fijado en la parte superior del engranaje del 

tornillo sin fin 18, y el primer eje 30, que recibe la fuerza de torsion de rotaciOn 

del primer engranaje 20, se proyecta ascendentemente de la parte superior de 

la carcasa 32 y pasa a travØs de la placa superior 38. 

La caja de engranajes 12 comprende ademâs un primer engranaje 

central 26, un segundo engranaje 22, un segundo engranaje central 28 y un 

tercer engranaje 24, contiguos al primer engranaje 20. El segundo engranaje 

22 y el tercer engranaje 24 tienen el mismo tamaæo y, par to tanto, son idØnticos 

entre si en tOrminos de velocidad de rotaciOn y direcciOn. El primer engranaje 
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20 y el segundo engranaje 22 pueden tener una reiaciOn de transmisiôn entre 

3:1 y4:I. 

El segundo eje 34 se fija en el centro de rotaciôn del segundo engranaje 

22, y el tercer eje 36 se fija en el centro de rotación del tercer engranaje 24. El 

segundo eje 34 y el tercer eje 36 se proyectan hacia la parte superior de la 

carcasa 32 y son paralelos entre Si. 

El primer eje 30 rota un rotor 60, y el segundo eje 34 rota un engranaje 

alimentador (48m ilustrado en la FIG. 2.), y el tercer eje 36 rota un disco de 

transferencia (52 ilustrado en la FIG. 2). 

Con referencia a la FIG. 1, la placa superior 38 situada en la parte 

superior de la caja do engranajes 12 es un bloque de metal que constituye una 

superficie plana, sobre la cual so asegura la campana do almacenamiento de 

polvo 40. La superficie superior de la placa superior 38 y la parte inferior de la 

campana de almacenamiento do polvo 40 se acopian entre si de modo que el 

polvo no se escape. 

Un piano de apoyo (38a ilustrado en la FIG. 2), con un diÆmetro 

predeterminado, se proyecta desde el centro superior de la placa superior 38. 

El piano de apoyo 38a actüa como una superficie inferior de la campana de 

almacenamiento de polvo 40. El rotor 44 se despiaza sobre el piano de apoyo 

38a. 

La campana de almacenamiento de polvo 40 comprende un anillo 

sellante 40a firmemente acoplado a la placa superior 38 que incluye el piano de 

0 
apoyo 38a, un cuerpo de campana cilIndrica 40b fijado al anillo sellante 40a y 

quo se proyecta hacia la parte superior do is misma, y una taps 42 quo cubre el 

cuerpo de la campana 40b y que sella la campana 40. El cuerpo de la 

campana 40b y la tapa 42 pueden formarse de acrilico transparente. 

El anillo sellante 40a incluye una proyección 40c en su circunferencia 

interior. Las partes extremas del rotor 60, que rota en una direcciôn P, pasa 

sobre la proyección 40c que presenta una superficie inclinada (40e ilustrada en 

la FIG. 4). La superficie inclinada 40e mueve las puntas eiÆsticas 60b que son 

partes extremas del rotor 60 en una dirección t. Si las puntas elÆsticas 60b se 

mueven en la direcciOn t, se comprime un resorte (60h ilustrado en la FIG. 5), 

dispuesto entre las puntas eiÆsticas 60b y una barra do fijaciOn 60a. 

En consecuencia, cuando las partes extremas del rotor 60 pasan sobre la 

proyección 40c, las puntas elÆsticas 60b se desplazan instantÆneamente en 

una direcciôn opuesta de la dirección t de  la barra de fijaciôn  60a mediante una 
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fuerza de restauraciOn eiÆstica, produciendo un choque. Esto se describirÆ en 

detalle con referenda a la FIG. 5. El polvo sobre el rotor 60 se separa del rotor 

60 debido al choque generado cuando el rotor 60 pasa sobre la proyección 40c. 

La parte dosificadora cuantitativa 48 recibe polvo a travØs de una primera 

cavidad 48b, que se incIuye parcialmente en el espadio interior de la campana 

de almacenamiento de polvo 40, comprime el polvo, separa una cantidad 

deseada del polvo del polvo comprimido mediante una cuchiiia (56b ilustrada en 

la FIG. 2), y descarga la cantidad deseada de polvo a una salida 48c. 

La placa de prensado 50 cubre la parte dosificadora cuantitativa 48, 

presiona una cubierta de disco (56 ilustrado en la FIG. 2), y simultÆneamente 

seila el espacio interior de la parte dosificadora cuantitativa 48 para impedir el 

. ingreso de impurezas externas en la parte dosificadora cuantitativa 48. 

La FIG. 2 es una vista explotada en perspectiva del aparato para 

dosificar el polvo cuantitativo, ilustrado en la FIG. 1. Con referencia a la FIG. 2, 

los ejes primero, Segundo y tercero 30, 34 y 36 se proyectan hacia arriba desde 

la caja de engranajes 12. El primer eje 30 pasa a travØs de la parte superior de 

la placa superior 38 y se localiza en el centro del piano de apoyo 38a. 

Un surco de almacenamiento 38b que almacena una parte de la parte 

dosificadora cuantitativa 48 se forma en una porción del piano de apoyo 38a. El 

surco de almacenamiento 38b es un surco escalonado y penetra en el piano de 

apoyo 38a. 

La longitud maxima del rotor 60 es Ia misma que el diâmetro del piano de 

. apoyo 38a. Esto significa que el surco de almacenamiento 38b se inciuye 

parcialmente en un radio de rotación del rotor 60, de modo que el polvo 

transferido por el rotor 60 puede suministrarse a la parte dosificadora 

cuantitativa 48 bajo la campana de almacenamiento de polvo 40. 

El rotor 60 se acopla al primer eje 30 mediante un tornillo 46 y rota sobre 

el piano de apoyo 38a. La superficie inferior del rotor 60 se orienta hacia la 

superficie superior del piano de apoyo 38a. En este momento, el polvo entre el 

rotor 60 y el piano de apoyo 38a actUa como lubricante. Un agujero de tornillo 

hembra 30a, acoplado con el tornillo 46, esta formado en la parte extrema 

superior del primer eje 30. Por lo tanto, Si es necesario, el rotor 60 puede 

soltarse fâcilmente del primer eje 30. Una parte extrema frontal de la placa de 

prensado 50 se inserta en un surco de inserciOn de la placa de prensado 40d. 

La parte dosificadora cuantitativa 48 comprende un bloque sub-

dosificador 48a parcialmente insertado en el surco de almacenamiento 38b, 
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formado en la parte superior de la caja de engranajes 12, e incluye las 

cavidades primera y segunda 48b y 48g en la parte superior del mismo, el 

engranaje alimentador 48m atornillado en la cavidad primera 48b, el disco de 

transferencia 52 alojado con rotaciôn en la cavidad segunda 48g, y la cubierta 

de disco 56 fijada a la parte superior del disco de transferencia 52 y que soporta 

hacia abajo el disco de transferencia 52. 

La superficie superior del bloque sub-dosificador 48a es plana y se 

orienta hermØticamente hacia la superficie inferior de la placa de prensado 50. 

La cavidad primera 48b es un surco circular con un diâmetro y 

profundidad predeterminados y tiene un agujero pasante 48d en el centro de la 

superficie inferior 48f. El agujero pasante 48d perfora verticalmente el bloque 

. sub-dosificador 48a y pasa a travØs de la parte superior del segundo eje 34. El 

segundo eje 34 se acopla con el engranaje alimentador 48m en la cavidad 

primera 48b y rota el engranaje alimentador 48m en una direcciOn. 

El engranaje alimentador 48m tiene una pluralidad de dientes de 

engranaje 48n en intervalos regulares en su circunferencia exterior. En 

particular, los dientes de engranaje 48n se dividen en superiores e inferiores, 

con el fin de rotar el engranaje alimentador 48m al ingresar un perno de 

trituraciôn 56c en los dientes de engranaje 48n, como se describe en la FIG. 9. 

El engranaje alimentador 48m opera como una bomba de engranajes, 

recibe el polvo suministrado por el rotor 60 a la cavidad primera 48b, y mueve el 

polvo a la cavidad segunda 48g, que se describirÆ con referencia a la FIG. 8. El 

. polvo se comprime y se atasca mientras es transferido por el engranaje 

alimentador 48m. 

La cavidad segunda 48g es un surco circular con un diâmetro 

predeterminado y es mâs profunda que la cavidad primera 48b. En la 

incorporaciOn actual, el diÆmetro interior de la cavidad segunda 48g es idØntico 

al de la cavidad primera 48b, pero la presente invenciOn no se restringe 

necesariamente a ello. 

La cavidad segunda 48g se abre simultÆneamente en forma ascendente 

hacia la cavidad primera 48b, con elfin de recibir el polvo a travØs de la cavidad 

primera 48b. 

Un agujero pasante 48e esta formado en el centro de la superficie inferior 

48h de (a cavidad segunda 48g. El agujero pasante 48e esta formado 

verticalmente en el bloque sub-dosificador 48a y pasa a travØs de (a parte 

superior del tercer eje 36. El tercer eje 36 se inserta en el disco de 
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transferencia 52 para rotar el disco de transferencia 52. El disco de 

transferencia 52 y el engranaje alimentador 48m son idØnticos entre si en 

tØrminos de velocidad rotacional y dirección. 

Una proyección 48k esta formada al lado del agujero pasante 48e. La 

proyecciôn 48k esta formada en la superficie inferior de la cavidad segunda 48g 

muy cerca a una pared, y empuja un anillo de empaque 54, que rota en una 

dirección m de  la parte inferior del disco de transferencia 52 en una direcciôn f 

(ilustrada en la FIG, 9). 

El disco de transferencia 52 comprende un disco interior 52d con un 

diÆmetro predeterminado e incluye un agujero de inserciOn de eje 52a en el cual 

Se inserta el tercer eje 36, un anillo exterior 52e que rodea un disco interior 
y 

forma un surco de presión de polvo 52b con un ancho predeterminado con el 
. 

disco interior 52d, 
y 

el anillo de empaque 54 se inserta en el surco de prensado 

de polvo 52b en la parte inferior del disco de transferencia 52. 

El anillo de empaque 54 sella la parte inferior del surco de prensado de 

polvo 52b, para impedir que el polvo comprimido en el surco de prensado de 

polvo 52b se escape, 
y 

presiona el polvo hacia arriba contra la cubierta de disco 

56 luego de ser empujado hacia arriba por la proyecciOn 48k. El surco de 

prensado de polvo 52b almacena el polvo suministrado por el engranaje 

alimentador 48m 
y 

forma un arco circular con un ancho predeterminado. 

La cubierta de disco 56 esta formada de una resina de teflOn con un 

espesor predeterminado 
y 

cubre una parte del surco de prensado de polvo 52b 

utilizando la superficie inferior de la misma. La cubierta de disco 56 comprende 
. 

un cuerpo de cubierta 56a insertado en la cavidad segunda 48g 
y 

soporta hacia 

abajo el disco de transferencia 52, el perno de trituraciOn 56c fijado en una 

porciOn el cuerpo de cubierta 56a, 
y 

la cuchilla 56b fijada en el lado opuesto del 

cuerpo de cubierta 56a al perno de trituraciOn 56c. 

Un surco circular en forma de arco 56e esta formado en la circunferencia 

exterior del cuerpo de cubierta 56a hacia el engranaje alimentador 48m. El 

surco circular en forma de arco 56e tiene la misma curvatura que la 

circunferencia exterior del engranaje alimentador 48m 
y 

abre el surco de 

prensado de polvo 52b hacia arriba, como se ilustra en la FIG. 8. 

El perno de trituraciOn 56c se fija en el surco circular en forma de arco 

56e. El perno de trituraciOn 56c, que es un nUcleo de hierro que se proyecta 

entre los dientes de engranaje 48n, tritura el polvo comprimido (atascado) entre 
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los dientes de engranaje 48n, de modo que el surco de prensado de polvo 52b 
2-1 

puede alojar fÆcilmente el polvo triturado. 

La cuchilla 56b se asegura en el lado opuesto del cuerpo de cubierta 56a 

al perno de trituración 56c. La porciôn extrema frontal de la cuchilla 56b fijada 

en el cuerpo principal de cubierta 56a se proyecta dentro del surco de prensado 

de polvo 52b. La longitud maxima de la cuchilla 56b, que penetra en el surco 

de prensado de polvo 52b, puede controlarse de acuerdo con las circunstancias 

y esta en el rango de alrededor de 1 mm a 3 mm. 

La placa de comprensiOn 50 se month en la parte superior del bloque 

subdosificador 48a luego que el engranaje alimentador 48m, el disco de 

transferencia 52 y la cubierta de disco 56 se instalan en la cavidad primera y 

segunda 48b y 48g. La placa de comprensión 50 soporta la cubierta de disco 

56 y el engranaje alimentador 48m y, simultâneamente, sella una parte de la 

cavidad primera 48b y la cavidad segunda 48g. La placa de comprensiOn 50 

puede empalmarse at bloque sub-dosificador 48a utilizando mØtodos de 

acoplamiento. 

La FIG. 3 es una vista lateral en corte transversal de la caja de 

engranajes 12 incluida en el aparato para dosificar el polvo cuantitativo 10, 

ilustrado en FIG. 1. 

La FIG. 4 es una vista en perspectiva en corte transversal de la campana 

de almacenamiento de polvo 40, ilustrada en la FIG. 1. Con referenda a la FIG. 

4, la campana de almacenamiento de polvo 40 comprende el anillo sellante 40a 

. que se asegura hermØticamente a la placa superior 38, y at cuerpo de la 

campana 4 Ob cu ya parte inferior se conecta al el anillo sellante 40 a y se 

proyecta ascend entemente. La proyecciOn 40c se forma en la circunferencia 

interior del anillo sellante 40a. El nümero de la proyección 40c puede variarse 

de acuerdo con las circunstancias. 

La FIG. 5 es una vista parcial en corte transversal del rotor 60, ilustrado 

en la FIG. 2. Con referencia a la FIG. 5, et rotor 60 comprende: la barra de 

fijaciOn 60a que incluye el agujero pasante 60d, a travØs del cual el tornillo 46 

pasa hacia abajo en el centro de la misma y se fija al primer eje 30, las puntas 

elÆsticas 60b montadas en ambos extremos de la barra de fijaciOn 60a y el 

resorte 60h dispuesto entre la barra de fijaciOn 60a y las puntas elÆsticas GOb y 

mantiene las puntas elÆsticas 60b en Is dirección P. 

Una parte del extremo de inserciOn 60e que es detgada y se forma 

integralmente con un perno guia 60f en la superficie superior de la misma se 
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dispone en ambos extremos de la barra de fijaciOn 60a. La parte del extremo 

de inserciOn 60e tiene un espesor predeterminado y se inserta en una parte de 

alojamiento 60k de las puntas elÆsticas 60b. El perno gula 60f es una 

proyección con una secciOn transversal oval alargada en la direcciOn 

longitudinal del rotor 60. 

Las puntas elÆsticas 60b alojan la parte del extremo de inserciôn 60e y 

se mantienen por el resorte 60h en la direcciOn P. Un agujero alargado 60g, a 

travØs del cual se inserta el perno gula 60f, se forma en las puntas elÆsticas 

60b. El agujero alargado 60g aloja el perno gula 60f y guia las puntas elÆsticas 

60b para desplazarse en la dirección longitudinal. 

Cuando el rotor 60, con la estructura anterior, rota, las puntas elªsticas 

60b pasan sabre la superlicie inclinada 40e de la proyecciOn 40c y se 

comprimen en la dirección opuesta a P. Cuando las puntas elÆsticas 60b pasan 

sobre la proyeccion 40c, las puntas elÆsticas 60b se disparan en la direcciôn P 

por la acciOn del resorte 60h, de modo que el perno gula 60f colisiona con la 

circunferencia interior del agujero alargado 60g, generando un choque. El 

choque desprende el polvo del rotor 60. 

La FIG. 6 es una vista en corte transversal de una campana de 

almacenamiento insertada al aparato para dosificar polvo cuantitativo, de 

acuerdo con otra incorporaciOn de la presente invenciOn. Con referencia a la 

FIG. 6, el cuerpo de la campana 40b comprende una placa porosa 62 y un rotor 

auxiliar 64. La placa porosa 62 es un componente tipo disco con una pluralidad 

Ode agujeros pasantes 62a y se fija horizontalmente a la parte superior del rotor 

60. 

El rotor auxiliar 64 se monta sobre la superficie superior de la placa 

porosa 62, se asegura mediante el tornillo 46 y rota con el rotor 60. La placa 

porosa 62 soporta el peso del polvo suministrado desde el exterior para impedir 

que el rotor 60 sea presionado por el peso del polvo. El rotor auxiliar 64 se 

utiliza para descargar el polvo en una distribuciôn uniforme a travØs de los 

agujeros pasantes 62a de la placa porosa 62. 

Una tuerca 91 asegura el rotor 60 en el primer eje 30. 

La FIG. 7 es una vista en corte transversal del disco de transferencia 52, 

tomada a lo largo de una Ilnea VII -VII, ilustrada en la FIG. 2. Con referenda a 

la FIG. 7, el surco de prensado de polvo 52b con un ancho predeterminado se 

dispone entre el disco interior 52d y el anillo exterior 52e. El anillo de empaque 

Jzz. 



54 se inserta en la parte inferior del surco de prensado de polvo 52b para sellar 123 
la parte inferior del surco de prensado de polvo 52b. 

Las FIGS. 8 y 9 son vistas en planta para ilustrar un mecanismo de 

operaciOn del aparato 10 para dosificaciOn cuantitativa de polvo, de acuerdo 

con una incorporaciOn de la presente invenciOn. Con referencia a las FIGS. 8 y 

9, el engranaje alimentador 48m se monta en la cavidad primera 48b del bloque 

sub-dosificador 48a, y el disco de transferencia 52 y la cubierta de disco 56 se 

montan encima y debajo en la cavidad segunda 48g. El engranaje alimentador 

48m y el disco de transferencia 52 rotan en la dirección S. 

Como se indica por una linea punteada, una parte de la cavidad primera 

48b se incluye en la campana de almacenamiento de polvo 40. Por 

consiguiente, se empuja polvo en la cavidad primera 48b en la direcciOn ZI por 

el rotor 60, el cual rota en la dirección S. 

El polvo empujado en la cavidad primera 48b se almacena entre los 

dientes de engranaje 48n del engranaje alimentador 48m, se mueve en la 

dirección Y, por la rotaciOn continua del engranaje alimentador 48m, y se 

comprime entre la circunferencia interior de la cavidad primera 48b. El polvo 

desplazado en la dirección Y ingresa en la parte inferior de la placa de 

comprensión 50, de modo que el polvo se separa del exterior y no se dispersa. 

El polvo que se transfiere en la direcciOn Y por el engranaje alimentador 

48m y Se comprime por la placa de comprensiOn 50 se tritura por el perno de 

trituraciOn 56c. Puesto que el polvo transferido por el engranaje alimentador 

. 48m se comprime y atasca entre los dientes de engranaje 48n, el polvo puede 

moverse dentro del surco de prensado de polvo 52b (en la direcciôn Z2) luego 

de ser triturado por el perno de trituraciOn 56c. 

El polvo triturado por el perno de trituraciôn 56c se mueve dentro del 

surco de prensado de polvo 52b del disco de transferencia 52, que rota, y Ilena 

el surco de prensado de polvo 52b. Puesto que el surco de prensado de polvo 

52b y los dientes de engranaje 48n de la parte superior del surco de prensado 

de polvo 52b se cruzan entre 51, el polvo se presioria por los dientes de 

engranaje 48n y se comprime en el surco de prensado de polvo 52b. 

El polvo que Ilena el surco de prensado de polvo 52b Se comprime contra 

la superficie inferior del cuerpo principal de cubierta 56a, y se mueve hacia la 

cuchilla 56b en la direcciOn Y2. El polvo del surco de prensado de polvo 52b es 

presionado por la superficie inferior del cuerpo de cubierta 56a para aplastar la 

superficie superior de la misma. 
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En particular, la proyecciôn 48k formada en la superficie inferior de la I 22 
cavidad segunda 48g empuja el anillo de empaque 54 en la direcciôn f, de 

modo que el polvo es presionado fuertemente hacia arriba y se comprime 

relativamente por la superficie inferior del cuerpo de cubierta 56a. 

La cuchilla 56b separa la parte superior del polvo que ha llegado a la 

parte del extremo frontal de la cuchilla 56b, de modo que el polvo separado se 

descarga a travØs de la salida 48c en la direcciOn Z3. La cantidad de polvo 

descargado puede variarse por la longitud de la parte de extremo frontal de la 

cuchilla 56b, que penetra en el surco de prensado de polvo 52b, o la velocidad 

de rotaciOn del disco de transferencia 52. 

El polvo que pasa por debajo de la cuchilla 56b se desplaza una vez mÆs 

hacia el engranaje alimentador 48m y se mezcla con polvo reciØn suministrado. 

La FIG. 10 es una vista en corte transversal de un aparato dosificador de 

material 70 de acuerdo con una incorporaciOn de la presente invención. El 

material es una mezcla de materias primas plÆsticas y polvo. 

Con referenda a la FIG. 10, el aparato dosificador de material 70 

comprende un ducto superior tipo tubo 72, que fija en una posiciôn inclinada el 

aparato dosificador de polvo cuantitativo 10, un ducto de rotaciôn 74 situado en 

la parte inferior del ducto superior 72, un ducto inferior 76 ubicado en la parte 

inferior del ducto de rotación 74, que soporta con rotaciOn el ducto de rotaciOn 

74 y transfiere hacia abajo el material, un motor 84 que rota el ducto de rotación 

74. El ducto superior 72 es un tubo con un diÆmetro predeterminado y que 

transfiere hacia abajo la materia prima plastica a travØs de una tolva conectada 

separadamente (no mostrada). La materia prima plÆstica cae junto con el polvo 

cuantitativo, descargado por el aparato 10, para dosificar el polvo cuantitativo 

mientras es transferido hacia abajo. 

El ducto de rotaciôn 74 es un tuba que tiene el mismo tamaæo que el 

ducto superior 72 e incluye un alambre agitador de acero 90. El alambre 

agitador de acero 90 es un componente lineal que mezcla la materia prima 

plÆstica con el polvo. El alambre agitador de acero 90 se fija al ducto de 

rotación 74 insertando ambos extremos del alambre agitador de acero 90 en un 

surco 74a formado en la circunferencia interior del ducto de rotaciôn 74 y 

soldado con el ducto de rotación 74. La formación o nümero de alambres 

agitadores de acero 90 puede variarse de acuerdo con las circunstancias. Otro 

componente de agitaciOn puede reemplazar al alambre agitador de acero 90. 
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El aparato dosificador de material 70 comprende ademâs una catarina 

88, un motor 84, y una cadena 86 para rotar el ducto de rotaciôn 74. La 

catarina 88 rodea (a circunferencia exterior del ducto de rotaciOn 74 y se acopla 

al eje de accionamiento del motor 84 utilizando (a cadena 86. Por (0 tanto, si se 

opera el motor 84, una fuerza de impulsiOn del motor 84 se transmite a la 

catarina 88 mediante la cadena 86, y el ducto de rotaciOn 74 rota, de modo que 

el material se agita. 

Cojinetes de teflon 82 Son montados entre el ducto Superior 72 y el ducto 

de rotaciOn 74 y entre el ducto de rotación 74 y el ducto inferior 76. Los 

cojinetes de teflon 82 se forman de teflon convencional y se utilizan para rotar el 

ducto de rotación 74 entre el ducto superior 72 y el ducto inferior 76. Los 

cojinetes de teflOn 82 bloquean el espacio interior de los ductos 72, 74 y 76 del 

exterior. 

Se emplean varillas de soporte 78 y mØnsulas 80 para mantener un 

intervato entre el ducto superior 72 y el ducto inferior 76. Las mØnsulas 80 son 

piezas de hierro fijadas a (a circunferencia exterior del ducto superior 72 y el 

ducto inferior 76. 

Las varillas de soporte 78 interconectan las mØnsulas 80 del ducto 

superior 72 y el ducto inferior 76. Las partes de los extremos superior e inferior 

de las varillas de soporte 78 se acoplan a las mØnsulas 80 del ducto superior 72 

y el ducto inferior 76, respectivamente, para mantener firmemente el intervalo 

entre el ducto superior 72 y el ducto inferior 76, los cuales se encuentran 

separados a una distancia predeterminada del ducto de rotaciOn 74. 

La FIG. 11 es un diagrama de flujo que ilustra un mØtodo de dosificar 

polvo cuantitativamente, de acuerdo con una incorporación de la  presente 

invenciOn. Con referencia a la FIG. 11, el mØtodo de dosificar polvo 

cuantitativamente comprende una operaciOn de preparaciôn 100, que consiste 

en recibir polvo cuantitativamente suministrado del exterior y preparar (a 

transferencia del polvo, una operación de transferencia del polvo 102, que 

consiste en transferir el polvo a una cªmara que inctuye las cavidades primera y 

segunda 48b y 48g de acuerdo con una ruta predeterminada, una operaciOn de 

prensado 104, que consiste en comprimir el polvo transferido dentro de las 

cavidades primera y segunda 48b y 48g, una operaciOn de separaciOn 106, que 

consiste en separar una cantidad deseada del polvo del polvo comprimido en la 

cavidad segunda 48g mediante una cuchilla, y una operaciOn de descarga 108, 

que consiste en descargar el polvo separado de (a cavidad segunda 48g. 
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En la operación de preparaciôn 100, la campana de almacenamiento de J 
polvo 40 recibe el polvo. La campana de almacenamiento de polvo 40 esta 

dispuesta en la placa superior 38 y la circunferencia interior del anillo sellante 

40a se une hermØticamente a la circunferencia exterior del piano de apoyo 38a. 

En la operación de transferencia del polvo 102, el polvo almacenado en 

la campana de almacenamiento de polvo 40 se transfiere a la cavidad primera 

48b de la parte dosificadora cuantitativa 48 al rotar el rotor 60. 

En la operaciOn de prensado 104, el polvo transferido a la parte 

dosificadora cuantitativa 48 se comprime a travØs de las cavidades primera y 

segunda 48b y 48g. Puesto que la caracteristica principal de la presente 

invenciOn es la transferencia de polvo completamente comprimido con elfin de 

. evitar suplir polvo cuantitativo de manera no uniforme debido a un cambio 

parcial en la densidad bruta causado por un factor externo tal como la presion, 

humedad, electricidad estÆtica o similares que se aplica al polvo que esta 

siendo retenido o transferido, utilizando la propiedad de puenteo, el polvo 

cuantitativo proporcionado es comprimido y puenteado (en la primera y segunda 

cavidades 48b y 48g). 

El polvo se comprime por la rotación del engranaje alimentador 48m y el 

disco de transferencia 52. Como se describe con referencia a la FIG. 8, 

mientras el engranaje alimentador 48m y el disco de transferencia 52 rotan 

utilizando la energIa rotacional de los ejes segundo y tercero 34 y 36, el polvo 

se presiona en el surco de prensado de polvo 52e por los dientes de engranaje 

� 48n del engranaje alimentador 48m. 

En la operación de separaciOn 106, la cantidad deseada de polvo es 

separada del polvo comprimido en la cavidad segunda 48g mediante la cuchilla 

56b. Puesto que la parte del extremo frontal de la cuchilla 56b penetra en el 

surco de prensado de polvo 52b, la cuchilla 56b puede separar el polvo 

mientras que el disco de transferencia 52 se mueve en la direcciôn Y2, ilustrada 

en la FIG. 8. 

En la operación de descarga 108, el polvo separado se descarga de la 

cavidad segunda 48g en la direcciôn Z3, ilustrada en la FIG. 9. El polvo 

descargado de la parte dosificadora cuantitativa 48 se transfiere a un lugar 

donde es requerido. 

Aunque la presente invenciOn se ha mostrado y descrito con referenda a 

incorporaciones ejemplares de la misma, se entenderâ por los expertos en el 

arte que pueden introducirse varios cambios en la forma y los detalles, sin 
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desviarse del espiritu y el ªmbito de la invenciOn, como se definen por las 

reivindicaciones anexas. Las incorporaciones ejemplares deben considerarse 

en un sentido descriptivo ünicamente y no con fines de Iimitaciôn. Por lo tanto, 

el Æmbito de la presente invenciOn se define no por la descripción detallada de 

la invenciOn, sino por las reivindicaciones anexas, y todas las diferencias en el 

Æmbito de la presente invención se interpretarÆn como incluidas en la presente 

invenciOn. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un aparato para dosificar polvo cuantitativamente a un lugar 

donde se requiere, aparato que consta de: 

una parte motriz que genera una fuerza de impulsiOn utilizando una 

energia externa; 

una parte dosificadora de polvo conectada a la parte motriz, que se 

acciona luego de la operación de la parte motriz, y que transfiere el polvo de 

acuerdo con una ruta predeterminada; 

una cÆmara montada al lado de la parte dosificadora de polvo y que 

recibe el polvo transferido por la parte dosificadora de polvo; 

una parte compresora que comprime el polvo transferido en la cÆmara; y 

una parte dosificadora cuantitativa que separa una cantidad deseada de 

polvo del polvo comprimido y descarga el polvo separado de la cÆmara. 

2. El aparato de la reivindicación 1, en donde la parte motriz 

comprende una caja de engranajes conformada par: 

una pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsiOn 

rotacional externa y que rotan en una relaciOn de transmisiôn predeterminada; y 

una pluralidad de ejes de rotaciOn fijados a los engranajes y que rotan 

sobre sus ejes par la rotaciOn de los engranajes, y que se proyectan en una 

direcciOn longitudinal. 

3. El aparato de la reivindicaciOn 2, en donde la parte dosificadora de 

polvo comprende: 

una placa superior fijada fuera de la caja de engranajes y a travØs de la 

cual pasan uno a mÆs ejes de rotación de  la pluralidad de ejes de rotaciOn; y 

una unidad de empuje de polvo equipada en la placa superior, que rota 

en el sentido de las manecillas del reloj a en contra del sentido de las 

manecillas del reloj en contacto con la superlicie inferior de la placa superior por 

los ejes de rotaciOn, y que transfiere el polvo a la cÆmara. 

4. El aparato de la reivindicaciOn 2, en donde la cÆmara comprende 

un bloque sub-dosificador, que incluye: 
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I 
una cavidad primera con un dimetro y profundidad predeterminados, }2J1 

abierta hacia la parte dosificadora de polvo para recibir el polvo suministrado 

por la parte dosificadora de polvo, y a travØs de la cual se proyecta 

ascendentemente uno de los ejes de rotaciôn de la caja de engranajes y se 

dispone en el centro de la misma; y 

una cavidad segunda con un diÆmetro y profundidad predeterminados, 

formada en los bordes de la cavidad primera, abierta hacia la cavidad primera 

para recibir el polvo de la cavidad primera, y a travØs de la cual se proyecta 

ascendentemente otro eje de rotación de  la caja de engranajes y se dispone en 

el centro de la misma. 

5. El aparato de la reivindicaciOn 4, en donde la parte compresora 

incluye: 

por lo menos un engranaje alimentador montado dentro de la cavidad 

primera y que rota por los ejes de rotaciOn y que tiene un pluralidad de dientes 

de engranaje que transfieren el polvo suministrado por la parte dosificadora de 

polvo a la cavidad segunda,-egunda;

unun disco de transferencia ubicado dentro de la cavidad segunda y que 

rota por la acciOn de los ejes de rotación, y que tiene un surco en forma de arco 

que comprime el polvo, y que recibe el polvo comprimido transferido a travØs 

del engranaje alimentador; y 

un cuerpo principal de cubierta colocado en el disco de transferencia, que 

cubre parcialmente el surco de prensado de polvo, y que soporta le polvo contra 

el surco de prensado de polvo. 

6. El aparato de la reivindicaciOn 5, en donde la parte dosificadora 

cuantitativa incluye una cuchilla con una parte de extremo frontal que penetra 

en el surco de prensado de polvo, que separa parcialmente el polvo comprimido 

en el surco de prensado de polvo durante la rotaciOn del disco de transferencia, 

y que descarga el polvo separado de la cavidad segunda. 

7. El aparato de la reivindicaciOn 6, que incluye ademÆs: un perno de 

trituraciOn fijado en el cuerpo principal de cubierta y que tritura el polvo 

atascado, mientras que el polvo atascado es transferido y prensado por el 

engranaje alimentador, y que transfiere el polvo triturado al surco de prensado 

del polvo. 
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8. El aparato de la reivindicaciôn 5, en donde el disco de 

transferencia incluye: 

un disco interior con un diÆmetro predeterminado y que rota por la acciôn 

del eje de rotación; 

un anillo exterior que tiene el mismo eje que el disco interior, y la 

circunferencia interna distanciada de la circunferencia exterior del disco interior 

formando el surco de prensado de polvo; y 

un mie mbro de empaque insertado en la parte inferior d el surco de 

prensado de polvo y que sostiene hacia arriba el polvo almacenado en el surco 

de prensado de polvo. 

9. El aparato de la reivindicación 8, en donde una proyecciOn esta 

formada en la parte inferior de la cavidad segunda para presionar el polvo, que 

se aproxima a la cuchilla, contra el cuerpo principal de cubierta, al mover hacia 

aruba el miembro de empaque del disco de transferencia. 

10. El aparato de la reivindicación 3, que comprende ademÆs: una 

campana de almacenamiento de polvo unida a la parte superior de la placa 

superior y que almacena polvo que va a ser suministrado del exterior en la cual 

la parte superior actüa como superticie inferior, 

en donde la unidad de empuje de polvo comprende; una unidad de 

fijaciôn fijada al eje de rotaciOn y que estÆ simØtricamente airededor del eje de 

rotación; una unidad de punta colocada en ambos extremos de la unidad de 

fijaciOn y que se mueve en una direcciôn longitudinal de la unidad de fijación; y 

un resorte dispuesto entre la unidad de faciôn y la unidad de punta y que 

soporta elÆsticamente la punta lejos de la unidad de fijación externamente, 

en donde dos a mâs proyecciones que temporalmente comprimen 

la unidad de punta de la unidad de empuje hacia la unidad de fijaciOn durante la 

rotación de la unidad e empuje estÆn formadas en Is circunferencia interna de la 

campana de almacenamiento de polvo. 

11. El aparato de la reivindicaciOn 3, que comprende ademÆs: 

una placa porosa separada paralelamente de la placa superior en 

la superficie interna de la campana de almacenamiento de polvo y que tiene 
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una pluralidad de orificios que la pasan descendentemente el polvo 

proporcionado del exterior; y 

un rotor auxiliar ubicado en la superficie superior de I aplaca 

porosa, rotado por el eje de rotaciOn, y que introduce el polvo a travØs d elos 

orificios. 

12. Un aparato dosificador de material que incluye: 

un ducto superior que distribuye una materia prima plÆstica suministrada 

externamente, el cual tiene un dispositivo aparato dosificador de polvo 

cuantitativo, que descarga el polvo a mezclarse con la materia prima plastica; 

un ducto de rotación acondicionado rotacionalmente en la parte inferior 

0 
del ducto superior y que incluye una unidad de agitación que mezcla la materia 

prima plÆstica con el polvo; 

un ducto inferior ubicado debajo de la parte inferior del ducto de rotación, 

que soporta rotacionalmente el ducto de rotaciOn, y que descarga una mezcla 

de la materia prima plâstica y el polvo hacia abajo, que pasa por el ducto de 

rotaciOn al exterior; 

cojinetes dispuestos entre el ducto superior y el ducto de rotación, y entre 

el ducto inferior y el ducto de rotaciôn, que soportan rotacionalmente el ducto de 

rotaciôn, y que forman un sello entre el ducto de rotaciôn y los ductos superior e 

inferior; y 

una unidad motriz que rota el ducto de rotaciOn sobre su eje y opera la 

unidad de agitaciôn. 

13. El aparato dosificador de material de la reivindicaciôn 12, en 

donde la unidad de agitaciOn es por lo menos un alambre de acero fijado en la 

circunferencia interna del ducto de rotaciôn. 

14. Un mØtodo de dosificar polvo cuantitativo a un sitio donde se 

requiere, mØtodo que comprende: 

una operaciOn de preparación que consiste en recibir polvo y preparar la 

transferencia del polvo; 

una operación de transferencia de polvo que consiste en transferir el 

polvo a una cÆmara con un volumen predeterminado, de acuerdo con una ruta 

predeterminada, utilizando una parte dosificadora de polvo, que se acciona por 

una energia externa y transfiere el polvo; 
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una operación de prensado que consiste en comprimir el polvo 

transferido en la cÆmara; 

una operaciOn de separaciOn, que consiste en separar una cantidad 

deseada de polvo del polvo que se comprime y atasca en la cªmara mediante 

una cuchilla; y 

una operaciOn de descarga que consiste en descargar el polvo separado 

hacia el exterior. 

15. El mØtodo de la reivindicaciôn 14, en donde la parte dosificadora 

de polvo incluye: 

una pluralidad de engranajes que reciben una fuerza de torsiOn rotacional 

. externa y que rota en una relaciOn de transmisiOn predeterminada; y 

un rotor que rota por la energIa de rotación de los engranajes y que 

transfiere el polvo, 

en donde, en la operación de transferencia de polvo, el polvo se 

transfiere a la cÆmara utilizando el rotor. 

16. El mØtodo de la reivindicación 14, en donde la parte de 

compresiOn que realiza la operaciOn de compresiOn comprende una 

herramienta de prensado que prensa el polvo, y un marco de compresiOn que 

almacena el polvo y transfiere presiôn al polvo, 

en donde, en la operaciOn de compresiOn, el polvo transferido por medio 

de la operaciOn de transferencia es comprimido por la operaciOn de la parte de 

compresiOn. 

17. El mØtodo de (a reivindicaciOn 14, en donde, en (a operaciOn de 

separaciOn, se utilizan los medios de separaciOn para separar en volumen el 

polvo del polvo comprimido insertando una cuchilla en un movimiento relativo 

respecto al polvo dentro del polvo comprimido en la cÆmara una profundidad 

predeterminada. 
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does apply, has/have requested that the communication of the international application, as provided for in Article 20, be effected under 
Rule 93hjs,1. The International Bureau has effected that communication on the date indicated below: 
30 November 2006 (30.1 L2006) 

AL), AZ, BY, eN, CO, DZ, EP, HU, KG, KP, MD, MK, MZ, NA, NG, PG, RU, SY, TM, US 

In accordance with Rule 47J(c-bis)(0, those Offices will accept the present notice as conclusive evidence that the communication of the 
international application has duly taken place on the date of mailing indicated above and no copy of the international application is required 
to he furnished by the applicant to the designated Office(s). 

3. ’[’he following designated Offices, for which the time limit under Article 22(1.), as in force from 1 April 2002, does apply, have not 
requested, as at the time of mailing of the present notice, that the communication of the international application be effected under Ride 

93bisA 

AE, AG, AL, AM, AP, AT, BA, BB, BG, BR, BW, BZ, CA, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, EA, EC, EE, EG, ES, Fl, GB, GD, 
GE, GH, GM, HR, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KM, KN, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LV, LY, MA, MG, MN, MW, MX, NI, NO, NZ, 
GA, OM, PH, PL, PT, RO, SC, SD, SG, 5K, SL, SM, TJ, TN, TR, IT, UA, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW 

In accordance with Rule 47. 1(c-bts)(li), those Offices accept the present notice as conclusive, evidence that the Contracting State for which 
that Office acts as a designated Office does not require the furnishing, under Article 22, by the applicant of a copy of the international 

application. 

4. TIME LIMITS for entry Into the national phase 

For the designated or elected Office(s) listed above, the applicable time limit for entering the national phase will, subject to what is said in 
the. following paragraph, he 30 MONTHS from the priority date. 

In practice, time limits other than the 30-month time limit will continue to apply, for various periods of time, in respect of certain of the 
designated or elected Office(s) listed above. For regular updates on the applicable time thnits (30 or 31 months, or other time limit), 
Office by Office, refer to the PCT Gazette, the PCT Newsletter and the PCTflppiicant’s Guide, Volume II, National Chapters, all available 
from W1PO’s Internet site, at http://www.wipo.int/pctlen/jttctex.html. 

It is the applicant’s sole responsibility to monitor all these time limits. 

The International Bureau of WIPO Authorized officer 

34, cheniin des Colortihettes 
Philippe Became! 1211 Geneva 20, Switzerland 

Facsimile No. -1�41 2121338 82 70 e-mail: p[12.pct@wipo.int 

I-’orrn PCTII13/308(Second and Supplementary Notice) (January 2004) 
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PCTIK1UOO6/001833 

PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 
INTERNATJOr4AL�SEARCR REPORT 

(PCT Article iS and Rules 43 and 44) 

Applicant’s or agents file reference 

(3N-27907-PCT 
FOR 1LJRTI1ER see P 

1. 

Jfl0 
ACTION as well as, where applicable, item 5 below. 

International application No, International filing date (day/month4ear) 
j 
(Earliest) Priority Date (day/rnonthar) 

PCTIKR2006/001833 17 MAY 2006 (17.05.2006) 23 MAY 2005 (23 .05.2005) 

Applicant 

FINE TECHNICS CO., LTD. et al [ 

is
 
international search report has been prepared by this International Searching Authority and is transmitted t the applicant according 

nArtIcle 18. A copy is being transmitted to the International Bureau. 

This international search report consists of a total of -3 sheets, 
It is also accompanied by a copy of each prior art document cited in this report 

1. Basis of the report 
a. With regard to the language, the international search was carried out on the basis of: 

the international application In the language In which it was filed 

[J a translation of the international application into  , which Is the language of a 
translation furnished for the purposes of international search (Rules 12.3(a) and 23.1(b)) 

b. [J With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, see Box No, I. 

2. Certain claims "’ere found unsearchable (See Box No, U) 

0 Unity of invention is lacking (See Box No. 111) 

4 With regard to the tItle, 

the text is approved as submitted by the applicant. 

[J the text has been established by this Authority to read as follows: 

S. With regard to the abstract, 

IZIthe text is approved as submitted by the applicant. 

C] the text has been established, according to Rule 38,2(b), by this Authority as it appears in lox No, TV. The applicant 
may, within one month from the date of mailing of this international search report, submit comments to this Authority. 

(, With regard to the drawings, 

a. the figure of the drawings to be published with the abstract is Figure No. -1 

as suggested by the applicant. 

[J because the applicant failed to suggest a figure. 

[J because this figure better characterizes the invention. 

b. [J none of the figure is to be published with the abstract, 

Form PCTi’ISAf2 0 (first sheet) (April 200$) 
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IXFEENATIONAL SEARCH REPORT 
International application No. 
PCT/KR2006I00I 833 

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

829C31/O6(200601)I 

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 

B. FIELDS SEARCHED  

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPCS B29C 31/04, 13650 65/48, GOIG 13/00, A2IC 1/00 

Docmnentatkrn searched other than ininimutn documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 
Korean Patent and applications for inventions since 1975 
Korean Utility models and applications for Utility models since 1975 
Japanese Utility models and applications for Utility Models since 1975 

Electronic data base consulted during the intertnationai search (name of data base and, where practicable, search terms used) 
KJPASS, PAJ 

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 

ategory* Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No. 

A JP 2001 -72250(ISIIIDA ENOINEERING:KK , JSHIDA CO.. LTD)21 MAR 2001 1 
Sec claim 1, See figure 4, 6 

A KR 2001 -77603(KOREA VENSEL CO., LTD)20 AUG 2001 1 
See claim!, See figure 1,3 

A W 2000-21 174$(TAJSHO PHARMACEUT CO., LTD )2 AUG 2000 
See the whole document 

A KR 1993-10223(SANYO ELECTRIC CO., LTD)15 OCT 1993 11 
See claim 1, Sec figure I 

EJFurther docurnetits are listed in the continuation of Box C. See patent family annex. 

Special categories of cited documents: "1" later document published after the international filing dale or priority 
"A" document defining the general state of the art which is not considered date and not in conflict with the application but cited to understand 

to be of particular relevance the principle or theory underlying the invention 
"E" earlier application or patent but published on or alter the international ’X" document of particular relevance; the claimed Invention cannot be 

filing dale considered novel or cannot be considered to involve an inventive 
"L’ document which may throw doubts on priority claim(s)or which is step when the document is talten alone 

cited to establish the publication date of citation or other ’Y’ document of particular relevance; the claimed invention cannot be 
special reason (as specified) cofleldered to involve an inventive step wtieii the document i 

’0" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other combined with one or more other, such documets.such combination 
1TICSXIS being obvious to a person skilled in the an 

"P’ document published prior to the international filing date but latrr ’&" document member of the same patent family 
than the priority date claimed 

Date of tile actual completion of the international search Date of mailing of the international search report 

28 AUGUST 2006 (28.08.200 

Nanie ci mailing address of the ISAIKR Authorized officer 

Korean Intellectual Property 
920 unsan-dong, Seo-gu 
Republic of Korea 

g Kue 

Facsimile No. 82-42-472-7140 TelephoneNo, 1242-481-

Form PCT/ISAJZIO (second sheet) (April 200$) 
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Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005) 
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PCTTKR2006/001833 

PATENT COOPERATION TREATY 
From the 
ITEB1AUONAL SEARCIING AUTIIOPSJ1Y 

Tw PCT YJ?J-EE, MOCK & PARTNERS 

1575.1 Seotho-doug, Seocho-gu Seoul 137.875 Republic of 
sviurrrr OZ’ZNION OF THE 

Korea INItRNAT[ONAL SEA.ItCRDG AUTHORITY 

(PCT Rule 43b1s.1) 

Date of mailing 
(day/month/year) 28 AUGUST 2006 (28,08.2006) 

Applicants or agent’s file reference FOR FURTRER ACTION 

GN-27907-PCT See paragraph 2 below 

International application No. International filing date (day/month/year)(riori date(doy/month/year) 

PCT/KR2006/001833 17 MAY 2006 (7.05.2006) j23 MAY 2005 (23,03.2005) 
Tiiitiona1 Patent Classification ([PC) or both national classificatioriiiid IPC 

B29C 51/V6(’JOUd. 01)! 

Applicant 

FINE TECHNICS CO. LTD. et al 

I. This opinion contains indications relating to the following items: 
RA Box No.1 Basis of the opinion 

[I) Box No. 11 Priority 

0 Box No. III Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 

Box No. IV Lack of unity of Invention 

Box No. V Reasoned statement under Rule 43bis. 1 (a)(1) with regard to novelty, Inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

ElBox No, VI Certain documents cited 

[J Box No. VII Certain defects In the international application 

Box No. VIII Certain observations on the international application 

2. FURTLJER ACTION 
Tfademand for international preliminary examination is made, this opinion will be considered to be a written opinion of the 
International Preliminary Exarnirxl.cig Authority ("IPEA") except that this does not apply where the applicant chooses an Authority 
other than this one to be the [PEA and the chosen [PEA has notified the International Bureau ui,clr Rule 66.lbls(b) that wrfterx 
opinions of this International Searching Authority will not be so considered. 

If this opinion Is, as provided above, considered to he a written opinion of the JIPEA, the applicant Is invited to submit to the 
[PEA a written reply together, where appropriate, with amendnseiits, before the expiration of 3 months from the date of mailing 
of Form ?CT[ISAJ220 or before the expiration of 22 months from the priority date, whichever expires later. 
For further options, see Form PCTIISA/220, 

3. For further details, see notes to Form ?CT/15A1220, 

Name and mailing address of the ISA/KR Date of completion of this opinion JAuthorized officer 

rKorean Intellectual Property Office 
J 920 Dunsan-dong, Sen-gu, Daejeon CHO, Heung Kue 

Facsimile 

AUGUST 2006 (ZX.O82006) 

No, S2272-7l40 Telephone No8228 l-540 

302.701, Republic of JKorea0
  

Fox-rn PCT/1SA1237 (cover sheet) (April 2005) 

: �, T’.�-��T".  
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WRITTEN OPINION OF THE 
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY 

Box Na, I Bash of thia opinion 

I. With regard to the language, this opinion has been established on the basis of: 

International application No. 1 
pCT,X1.2006I001833 I TIZ--

the international application in the language in which it was filed 

a translation of the international application into - , which is the language of a 
translation furnished for the purposes of international search (Rules 12.3(a) and 23.1(b)) 

2. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application and necessary to the 
claimed invention, this opinion has been established on the basis of: 

type of material 

[] a sequence Listing 

[J table(s) related to the sequence listing 

b, format of niaterial 

D on paper 

[] in electronic form 

c, time of filing/furnishing 
0 contained In the international application as flied. 

[J flied together with the international application in electronic form. 
furnished subsequently to this Authority for the purposes of search, 

0 In addition, in the case that more than one version or copy of a sequence listing and/or table relating thereto has been 
filed or furnished, the required statements that the information in the subsequent or additiosnl copies is identical to that 

in the application as filed or does not go beyond the application as filed, as appropriate, were furnished, 

4. Additional comments: 

Form FCT/ISA/237 (Box No. I)(Aprll 2005) 



WRITTEN OPINION OF TIM 
Thtemetlonal application No. 

INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY I MMM006/00 1833 

� Box Na. V Reasoned statement under Rule 43bLs.1(a)(1) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 

citations and explanations supporting such statement 

1. Statenicut .�--. 

Novelty (N) Claims 14$ ms 

Claims NO 

litveiflive step (IS) claims 15 . YES 

Claims NO 

Industrial applicability (IA) Claims - 1-15 -YES 

claims . NO 

2. Citations and explanations: 

Reference is made to the following documents: 

Dl: IF 2001-72250 A 

D2: 1{R 2001-77603 A 

D3: JP 2000-211745 A 

D4: KR 1993-10223 131 

1. Novelty 

Claims 1-15 relate to an apparatus for supplying quantitative powder comprising a 
driving part, g powder supplying part connected to the driving part, a chamber for 
receiving powder, a compression part compressing the transferred powder in the 
chamber and a quantitative supply part discharging the compressed powder from the 
chamber; and a material supplying apparatus receiving the same. 

Dl relates to a quantitative powder discharging device comprising a powder storage 
device, a supporting plate for rotating and transferring the powder in the storage 
device, a discharging outlet formed at a lower portion of the storage device for 
discharging the powder and a scraper protrudingly mounted in the discharging outlet. 

D2 relates to a quantitative powder supplier provided with a powder supply channel 
which comprises agitating bars driven by rotating force and a powder supply disk 
mounted in a hopper receiving the powder. 

D3 relates to a powder supplying hopper wherein side wall parts are connected by a 
resonance bar and a vibrator is mounted on one of the side wall parts. 

D4 relates to a mixing device which mixes a prescribed amount of powder supplied 
(Continued on Supplemental Sheet,) 

Form PCTIISAJ237 (Box No, V) (April 2005) 
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mt national appftcafion No. 
WRITTEN OPINION OF THE L 

INTERNATIONAL SEA RCRING AUTHORITY PCT/KR2006/00 1833 

supplamentai Box 

In case the space in any of the preceding boxes is not sufficient. 
Continuetk’n of; 

from a quantitative supplier with a prescribed amount of dough from a supplying means. 

Though D1 -1J4 disclose the art of quantitatively supplying powder by transferring 

powder into a chamber and using a scraper, they do not disclose the art of compressing 

powder in the chamber and discharging it. Accordingly claims 1-15 are considered 

novel under POT Article 33(2). 

2. Inventive Step 

Claims 1-15 of the present invention relates to an apparatus for supplying quantitative 

powder comprising a driving part, a powder supplying part connected to the driving part, 

a chamber receiving powder, a compression part compressing the transferred powder in 

the chamber and a Quantitative supply part discharging the compressed powder from the 
chamber; and a material supplying apparatus receiving the same. Di relates to a 

quantitative powder discharging device comprising a powder storage device, a 
supporting plate for rotating and transferring the powder in the storage device, a 
discharging outlet formed at a lower portion of the storage device for discharging the 
powder and a scraper protrudingly mounted in the discharging outlet. D2 relates to a 
quantitative power supplier provided with a powder supply channel which comprises 
agitating bars driven by rotating force and a powder supply disk mounted in a hopper 
receiving the powder. D3 relates to a powder supplying hopper wherein side wall parts 
are connected by a resonance bar and a vibrator is mounted on one of the side wall 
parts. D4 relates to a mixing device which mixes a prescribed amount of powder 
supplied from a quantitative supplier with a prescribed amount of dough from a 
supplying means. Though D1 -D3 appear similar to the present invention in presenting a 
quantitative powder supplying device for discharging a prescribed amount of powder by 
mounting a scraper, a bar or a vibrator in a hopper receiving powder, the art of 

. discharging an equal amount of powder by compressing powder in the chamber and the 
art of forming a gear in a compressing part are not anticipated by D1 -D3. Moreover 
though 1J4 seems similar to the present claim 11 in presenting a device supplying a raw 
material by mixing a prescribed amount of powder with dough, the constituents of the 
raw material supplying device of claim ii. such as a rotating duct, a bearing, etc. cannot 
be considered from D4 in an obvious manner. 

(Continued on Supplemental Sheet.) 

Form PCTJISA/237 (Supplemental 0) (April 2005) 
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PCT To: 1 
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RECORD COPY 

(PCT Rule 24,2(a) 

SEP �1 112006 

Y.P.LEE, MOCK & PARTNERS 
1575-1 Seocho-dong, Seocho-gu 
Seoul 137-575 
REPUBLIQUE DL COREE 

Date of maling"day/tnonth,year.) 
2006) 28 August 2006 (28.08,

 

IMPORTANT NOTIFICATION 

Applicants or agents file reference International application No. 

L GN-27907-PCT 

The applicant is hereby notified that the International Bureau has received the record copy of the international application as detailed 
below. 

Name(s) of the applicant(s) and State(s) for which they are applicants: 

FINE TECHNICS CO., LTD. (for all designated States except US) 
BACK, Sung -Hun (for US) 

International filing date: 17 May 2006 (17.05.2006) 
Priority date(s) claimed: 23 May 2005 (23.05.2005) 

12 May 2006 (12.05.2006) 
Date of receipt of the record copy by the International Bureau: 30 June 2006 (30.06.2006) 
List of designated Offices: 

AP: BW, Gil, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW 

EA: AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 1.1, TM 

EP: AT, BE, BG, CH, CY, CZ, BE, DK, FE, ES, Fl, FR, GB, GR, HU, IF, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT, RO, 
SE, SI, SK, TR 

OA: BF, [If, CF, CG, Cl, CM, GA, oN, GQ, GW, MI.., MR, NE, SN, TD, TO 
National: AE, AG, Al., AM, AT, AU, AZ, BA, OR, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, Cl-I, CN, CO, CR, CU, CZ, BE, DK, 

DM, DZ, EC, EE, EG, ES, Fl, GB, GD, GE, OH, GM, HR, IIU, ID, IL, fN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP, KZ, LC, 
LK, LR, LS, LT, LU, LV, LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, 
RO,RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SY, TI, TM, TN, TR, TI, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW 

ATTENTION: The applicant should carefully check the data appeaing in this notification. In case of any discrepancy between these data 
and the indications in the international application, the applicant should immediately inform the International Bureau. In addition, the 
applicants attention is drawn to the information contained in the Annex, relating to: 

- time limits for entry into the national phase - see updated important information (as of April 2002) 
- requirements regarding priority documents (if applicable) 

A copy of this notification is being sent to the receiving Office and to the International Searching Authority, 

The Intemational34,
 chomin 

1211 Geneva 

Facsimile No. +41 22 338 82 70Th 
1’ our PU I ItH/3 Ci! (Uctober iUU) I /CYSHZ3 BKO 



ANNEX TI ’ORM PCT/I13/301 ternatidnal application No. 
PCT/KR2006/00 1833 

INFORMATION ON ENTERING THE NATIONAL PHASE 

The applicant is reminded that the "national phase" must be entered before each of the designated Offices indicated on the cover sheet 
of this notification by paying national fees and furnishing translations, as prescribed by Articles 22 and 39 and the applicable national 
laws. In addition, the applicant may also have to comply with other special requirements applicable in certain Offices. It is the 
applicant’s responsibility to ensure that the necessary steps to enter the national phase are taken in a tiniely fashion. Most Offices do not 
issue reminders to applicants in connection with the entry into the national phase. 

The applicable time limit for entering the national phase will, subject to what is said in the following paragraph, be 30 MONTHS 
from the priority date, not only in respect of any elected Office if a demand for international preliminary examination is filed before the 
expiration of 19 months from the priority date (See Article 39(1)), but also in respect of any designated Office, in the absence of filing of 
such demand, where Article 22(1) as modified with effect from 1 April 2002 applies in respect of that designated Office. For further 
details, see PCT Gazette No. 44/2001 of 1 November 2001, pages 19926, 19932 and 19934, as well as the PCT Newsletter, October and 
November 2001 and February 2002 issues. 

In practice, time limits other than the 30-month time limit will continue to apply, for various periods of time, in respect of certain 
designated or elected Offices. For regular updates on the applicable time limits (20, 21, 30 or 31 months, or other time limit), Office 
by Office, refer to the PCT Gazette ("Section IV part published on a weekly basis), to the PCT Newsletter (on a monthly basis) and to 
the relevant National Chapters in Volume II of the PCT Applicant’s Guide (the paper version of which is updated usually twice a year 
and the Internet version of which is updated usually on a weekly basis). Finally, a cumulative table of all applicable time limits for 
entering the national phase is available from WIPO’s Internet site, via links from various pages of the site, including those of the Gazette, 
Newsletter and Guide, at http://wivw,wipo.int/pot/en/iiidex.fitml. 

Information about the requirements for filing a demand for international preliminary examination is set out in the PCT Applicant’s 
Guide, Volume I/A, Chapter IX. Note that only an applicant who is a national or resident of a PCT Contracting State which is bound by 
Chapter II has the right to file a demand for international preliminary examination (at present, all PCT Contracting States are bound by 
Chapter 11). 

REQUIREMENTS REGARDING PRIORITY DOCUMENTS 

For applicants who have not yet complied with the requirements regarding priority documents, the following is recalled. 

Where the priority of an earlier national, regional or international application is claimed, the applicant must submit a copy of the said 
earlier application, certified by the authority with which it was filed ("the priority document) to the receiving Office (which will transmit 
it to the International Bureau) or directly to the International Bureau, before the expiration of 16 months from the priority date, provided 
that any such priority document may still be submitted to the International Bureau before the date of international publication of the 
international application, in which case that document will be considered to have been received by the International Bureau on the last 
day of the 16 -month time limit (Rule 17,1(a)). 

Where the priority document is issued by the receiving Office, the applicant may, instead of submitting the priority document, request the 
receiving Office to prepare and transmit the priority document to the International Bureau. Such request must be made before the 
expiration of the 16-month time limit and may be subjected by the receiving Office to the payment of a fcc (Rule 17.1(h)). 

If the priority document concerned is not submitted to the International Bureau and if the request to the receiving Office to prepare and 
transmit the priority document has not been made (and the corresponding fee, if any, paid) within the applicable time limit indicated 
under the preceding paragraphs, any designated State may disregard the priority claim, provided that no designated Office may disregard 
the priority claim concerned before giving the applicant an opportunity, upon entry into the national phase, to furnish the priority 

cumnent within a time limit which is reasonable under the circumstances (Rule 17.1(c)). 

here several priorities are claimed, the priority date to he considered for the purposes of computing the 16-month time limit (and all 
other PC]’ time limits) is the filing date of the earliest application whose priority is claimed (Article 2(xi)(b)). 

orm PC’l’/I13/301 (Annex) (October 2005) 
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From the INTERNATIONAL BUREAU 

nr& SEP 23 206 
I- -.-i 1 

RCfi!\lE1 

NOTIFICATION CONCERNING 
SUBMISSION OR TRANSMITTAL 

OF PRIORITY DOCUMENT 

(PCT Administrative Instructions, Section 411) 

Date of mailing (da3.’f,nonth.fyecn) 

30 August 2006 (30.08.2006) 

Applicant’s or agent’s file reference 

GN-27907-PCT 

To: 

Y.RLEE, MOCK & PARTNERS 
1575-1 Seocho-dong, Seocho.-gu 
Seoul 137-875 
REPUBLIQUE DE COREE 

IMPORTANT NOTIFICATION 

international application No. InEernatonal tiling date (dcry/n,onth4’ea,-). 

PCT/KR2006/001 833 1 17 May 2006 (17.05,2006) 

International publication date (da,y/monih/year) Priority date (’day/,nonth/year:) 

Not yet published 23 May 2005 (23.05.2005) 

Applicant 

FINE TECHNICS CO., LTD. et al 

1. By liieans of this Form, which replaces any previously issued notification coiiceniing submission or transmittal of priority 
documents, the applicant is hereby notified of the date of receipt by the International Bureau of the priority document(s) relating to 
all earlier application(s) whose priority is claimed. Unless otherwise indicated by the letters "NR", in the right-hand column or by an 
asterisk appearing next to a date of receipt, the priority document concerned was submitted or transmitted to the International Bureau 
in compliance with Rule 17.1(a) or (b). 

2. (If app1icc:bie) The letters "NW’ appearing in the right-hand colunrn denote a priority document which, nn the, date nf m.aiIinnf 
lhLt.Faun, had not vet been received by the International Bureau under Rule 17.1(a) or (h). Where, under Rule 17.1(a), the 
priority document Imist he submitted by the applicant to the receiving Office or the International Bureau, but the applicant fails to 
submit the priority document within the applicable time limit under that Rule, the attention of the applicant is directed to Rule 
17.1(c) wlucli provides that no designated Office may disregard the priority claim concerned before giving the applicant an 
opportunity, upon entry into the national phase. to flirrush the priority document within a time liiiit which is reasonable under the 
circumstances. 

(If’app/iccible,)An asterisk () appearing next to a date of receipt, in the right-hand column, denotes a priority document submitted 
or transmitted to the International Bureau but not in compliance with Rule 17.1(a) or (b) (the priority document was received 
after the time limit prescribed in Rule 17.1(a) or the request to prepare and transmit the priority document was submitted to the 
receiving Office after the applicable time limit under Rule 17.1(b)). Even though the priority document was not furnished in 
compliance with Rule 17.1(a) or (h), the International Bureau will nevertheless transmit a copy of the document to the designated 
Offices, for their consideration, In case such a copy is not accepted by the designated Office as the priority document, Rule 17.1(c) 
provides that 110 designated Office may disregard the priority claim concerned before giving the applicant an opportunity, upon entry 
into the national phase, to furnish the priority document within a time ii uit which is reasonable under the circumstances. 

Priority rl.a.1& 

23 May 2005 (23.05.2005) 
12 May 2006 (12.05.2006) 

The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colonibett.es 
1211 Geneva 20, Switzerland 

Facsimile No. +41 22 338 82 70 

onu PCT/TB/304 (October 2005) 

10-2005-0043208 
1 0-2006-0042832 

Couniq,  
or PCT rec:eiviiig. 

KR 
KR 

Authorized officer 

Date, of LaLdpi 

30 June 2006 (30.06.2006) 
30 June 2006 (30.06.2006) 

Philippe BecmeI 
Facsimile No. +41 22338 70 90 
Telephone No. +41 22 338 99 78 



PATENT COOPERATION TREAT., 

From the INTERNAIONAL BUREAU 

WO 2006/1 26795 
PCT/KR2006/001 833 

\f ’r’ PCT I To: 

FIRST NOTICE INFORMING THE APPLICANT OF 
’ THE COMMUNICATION OF THE INTERNATIONAL Y.P.LEE, MOCK & PARTNERS 

APPLICATION (TO DESIGNATED OFFICES WHICH 1575-1 Seochodong, Seocho-gu 
DO NOT APPLY THE 30 MONTH TIME LIMIT Seoul 137-875 

UNDER ARTICLE 22(1)) REPIJBLIQUE DE COREE 

(PCT Rule 47.1(c)) 

Date of mailing (day/month/year) 
28 December 2006 (28.12 2006) 

Applicants or agent’s file reference 
GN-27907-PCT 

International application No. 
PCT/KR2006!001 833 

Applicant 

International filing date (day/month/year) 
17 May 2006 (17.05.2006) 

FINE TECHNICS CO., LTD. et al 

2001 V. 03, 

RECEIVE 

IMPORTANT NOTICE 

Priority date (day/month/year) 
23 May 2005 (23.05-2005) 

1. ATTENT10N: For any designated Office(s), for which the time limit under Article 22(1), as in force from I April 2002 (30 months from 
the priority date), does apply, please see Fonn PCT/IB/308(Second and Supplementary Notice) (to be issued promptly after the expiration 
of 28 months from the priority date). 

2. Notice is hereby given that the following designated Office(s), for which the time limit under Article 22(1), as in force from 1 April 2002, 
does not apply, has/have requested that the communication of the international application, as provided for in Article 20, be effected under 
Rule 93b1s. 1. The International Bureau has effected that communication on the date indicated below: 
30 November 2006 (30.11.2006) 

OH 

In accordance with Rule. 47.1(c-bis)(i), those Offices will accept the present notice as conclusive evidence that the communication of the 
international application has duly taken place on the date of mailing indicated above and no copy of the international application is required 
to be furnished by the applicant to the designated Office(s). 

3. The following designated Offices, for which the time limit under Article 22(1), as in force from 1 April 2002, does not apply, have not 
requested, as at the time of mailing of the present notice, that the communication of the international application be effected under Rule 
93bj5.l 

LU, SE, TZ, UG, ZM 

In accordance with Rule 47. 1(c-bis)(ii), those Offices accept the present notice as conclusive evidence that the Contracting State for which 
That Office acts as a designated Office does not require the furnishing, under Article 22, by the applicant of a copy of the inter-national 
application 

4. TIIhIE LIMITS for entry into the national phase 

For the designated Office(s) listed above, and unless a demand for international prehirairary examination has been filed before the 
expiration of 19 iriouths from the priority date (see Article 39(1)), the applicable time limit for entering the national phase will, subject to 
what is said in the following paragraph, he 20 MONTHS from the priority date. 

In practice, Imielmuts other than the 20-m6nth time limit will continue to apply, for various periods of time, in respect of certain of the 
designated Offices listed above. For regular updates on the applicable time thnits (20 or 21 months, or other time limit), Office by 
Office, refer to the PCT Gazette, the PCI’ Newsletter and the PCT Applicant’s Guide, Volume II, National Chapters, all available from 
WIPO’ s Internet site, at hiup ://wwwwipo.int!pcl/en/index.htmh. 

It is the applicant’s sole responsibility to monitor all these time limits 

’i’he International Bureau of WIPO 
134, cheirtin des Colombettes 
1211 Geneva 20 Switzerland 

Facsimile No -i-41 22338 82 70 

Form PCTIIB/308(Pirs[ Notice) (January 2004) 

Authorized officer 

e-mail: ptl2(Pwipo.int 

Philippe Becamel 



GN-27907-PCT 

PCT REQUEST 
1/4 

Print Out (Original in Electronic Form) 

0-4 Form PCT/RO/101 PCT Request - 

0-4-1 Prepared Using PCT-SAFE 
Version 3.50 (Build 0002.169) 

0-5 Petition 

The undersigned requests that the 
present international application be 
processed according to the Patent 
Cooperation Treaty  

0-6 Receiving Office (specified by the Korean Intellectual Property Office 
applicant) 

(RO/KR) 

0-7 Applicant’s or agent’s file reference GN- 27907 - PCT 

Title of Invention QUANTITATIVE POWDER SUPPLYING DEVICE AND 

MATERIAL SUPPLYING APPARATUS HAVING THE 

POWDER SUPPLYING DEVICE AND METHOD OF 

QUANTITATIVE SUPPLYING THE POWDER 

It Applicant 
Il-I This person is applicant only 
11-2 Applicant for all designated States except US 

11-4 Name FINE TECHNICS CO.., LTD. 

Il-S Address Pm. 706, Zeus Plaza, 924 Sau-dong 
Gimpo-city, Gyeonggi-do415-802 
Republic of Korea 

11-6 State of nationality KR 

11-7 State of residence KR 
Il-S Telephone No. 82-31-997-7508 
11-9 Facsimile No. 82-31-992-2873 

Il-Il Applicants registration No. with the 1-2005-019915-8 
Office  



GN-27907-PCT 
2/4 

PCT REQUEST 
Print Out (Original in Electronic Form) 

Ill-I Applicant and/or inventor 
Ill-i-I This person is applicant and inventor 

111-1-2 Applicant for 
us 

only 
111-1-4 Name (LAST, First) BACK, Sung-Hun 

111-1-5 Address 325504 Jugong 3danj i Apt., 
Cheolsan3 -dong 
Gwangmyung-city, Gyeonggi-do423-733 
Republic of Korea 

111-1 -6 State of nationality KR 
111-1-7 State of residence KR 

IV-1 Agent or common representative; or 
address for correspondence 
The person identified below is hereby/ agent 
has been appointed to act on behalf of 
the applicant(s) before the competent 
International Authorities as: 

IV-1-1 Name Y.PØLEE, MOCK & PARTNERS 

IV-I-2 Address 1575-1 Seocho-dong, Seocho-gu 
Seou1137 -875 
Republic of Korea 

IV-1-3 Telephone No. 82-2-588-8585 
IV-1-4 Facsimile No. 82-2-588-8586 
IV-I-5 e-mail iplaw@yplee.co.kr 
IV-1-6 Agents registration No. 9-2005-100002-8 
V DESIGNATIONS  
V-I The filing of this request constitutes 

under Rule 4.9(a), the designation of 
all Contracting States bound by the 
PCT on the International filing date, 
for the grant of every kind of 
protection available and, where 
applicable, for the grant of both 
regional and national patents.  

V-2 Item V-2 may be used to exclude KR 
(irrevocably) the designations 
concerned in order to avoid the 
ceasing of the effect, under the 
national law, of an earlier national 
application from which priority is 
claimed. As to the consequences of 
such national law provisions in these 
and certain other States, see 
Designations in PCT-SAFE Help.  

VI-1 Priority claim of earlier national 
application 

VI-1-1 Filing date 23 May 2005 (23.05.2005) 
Vt-1-2 Number 10-2005-0043208 
VI-1-3 Country KR 



GN-27907-PCT 
314 

PCT REQUEST 
Print Out (Original in Electronic Form) 

Vl-2 Priority claim of earlier national - 
application 

VI-2-1 Filing date 12 May 2006 (12.05.2006) 

VI-2-2 Number 10-2006-0042832 

VI-2-3 Country KR 

VI-3 Priority document request 

The receiving Office Is requested to VI -1, VI -2 
prepare and transmit to the International 
Bureau a certified copy of the earlier 
application(s) identified above as 
Item(s):  

VII-11 International Searching Authority Korean Intellectual Property Office 
Chosen 

(ISA/KR)  

VIII Declarations Number of declarations 

VIII-1 Declaration as to the identity of the 
inventor  

VIII-2 Declaration as to the applicant’s 
entitlement, as at the international filing 
date, to apply for and be granted a 
patent  

VIII-3 Declaration as to the applicant’s - 
entitlement, as at the international filing 
date, to claim the priority of the earlier 
application  

V1114 Declaration of inventorship (only for the 
purposes of the designation of the 
United States of America)  

VIII-5 Declaration as to non-prejudicial 
disclosures or exceptions to lack of 
novelty  

IX Check list number of sheets electronic file(s) attached 

IX-1 Request (Including declaration sheets) 4 
/ 

IX-2 Description 14 

IX-3 Claims 4 
/ 

!X4 Abstract 1 
/ 

IX-5 Drawings 7 

IX-7 TOTAL 30 

Accompanying Items paper document(s) attached electronic file(s) attached 

IX-8 Fee calculation sheet  

IX-9 Original separate power of attorney  

IX-17 PCT-SAFE physical media - - 

IX-19 Figure of the drawings which should 2 
accompany the abstract  

IX-20 Language of filing of the international Korean 
application  



GN-27907-PCT 

PCT REQUEST 

X-1 Signature of applicant, agent or 
common representative 

X-1-1 Name 

X-1-2 Name of signatory 

X-1-3 Capacity 

414 

Print Out (Original in Electronic Form) 

(PI(CS7 Digital Signature) 

..P.LEE, MOCK & PARTNERS 

.P.LEE, MOCK & PARTNERS 

FOR RECEIVING OFFICE USE ONLY 

10-1 Date of actual receipt of the 
purported international application  

- 

10-2 Drawings: 

10-2-1 Received 

10-2-2 Not received  
10-3 Corrected date of actual receipt due 

to later but timely received papers or 
drawings completing the purported 
International application  

10-4 Date of timely receipt of the required 
corrections under PCT Article 11(2)  

- 

10-5 International Searching Authority ISA/KR 

10-6 Transmittal of search copy delayed 
until search fee is paid  

FOR INTERNATIONAL BUREAU USE ONLY 

11-1 Date of receipt of the record copy by 
the International Bureau 
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REPUBLICA DE COLOMBIA 

SUPERINTENDNCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

Bogota, 
2020 

Doctor 
(a) 

C]-\JJENA SARMIENTO JUAN PABLO 

REERENCIA Radicación No. 7 135476 

Solicitud internacional PCT/KR2006/001833 

Fecha inicio fase nacignal 23/12/2007 

Tr&mite ii 

Evento 379 
Actuación 430 
Oficlo No. 

231 
Como resuitado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de 

la Decision 486 de la Com–siOn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de 

CooperaciOn en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular 

nica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que: 

1. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesiOrx del 

.derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k) 

DecisiOn 486. 

S 

2. La solicitud no contiene ci poder debidamente otorgado, con ci ileno de los 

requisitos exigidos per los articulos 63 y subsiguientes del COdigo de 

Procedirniento Civil. Adicionalmente, deberâ presentar ci documerito que acredita la 

existencia y representaciOn legal de la sociedad solicitante, cuando Østa fuere 

persona jurIdica. 

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la DecisiOn 486, Se le 

requiere para que dentro del tØrmino de dos meses siguientes a la fecha de 
notificaciOn del presente ofic–o, complete los requisitos anteriormente enunciados. 
En case de no dar curnpl–miento al presente requerimiento, la solicitud se 
considerarÆ abandonada y percler& su prelaciOn. 

NotifIquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en ci numeral 5.2, literal 

e), del capitulo quirjto del primero de la Circular Unica No.10 de 2001. 

ALIX CARMENZA CES,PDS DE VERGEL 

Jefe de la divisl6n de Nuevas Creaciones 

El anterior’ requerimiento fue notificado per fijaciOn en lista de 
fecha _13 FEFJ . 4U08 jfernand 


