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DESCRIPCION

Fabricacién de piruli.

Esta invencion se refiere a la fabricacién de piru-
lies, es decir a caramelos o dulces hechos de azicar
u otros sabores o rellenos (en adelante llamados “pro-
ductos de confiteria”) montados sobre palos.

La presente invencion se refiere mds particular-
mente al aparato para el traslado de palos de pirulies
durante la fabricacién de pirulies y proporciona una
disposicién fiable para el traslado y que sea menos
propensa a una incorrecta alimentacion.

El término “palo” se usa en adelante para denomi-
nar cualquier mango alargado para un piruli.

Un aparato de manipulacién de palos conocido
se conoce del documento US4130936, en el que los
palos se dirigen a través de un conducto, desde una
orientacién horizontal a una orientacion vertical me-
diante suministro de aire a presion.

Segtin un aspecto de la invencidn, el aparato para
el traslado de palos de pirulies durante la fabricacién
de pirulies comprende una tolva para sujetar los palos
a sus ejes longitudinales de forma sustancialmente ho-
rizontal, un medio para eyectar un palo desde la tolva
en una direccién sustancialmente horizontal y un me-
dio alimentador para alimentar el palo eyectado hacia
abajo hasta un retén de palos antes de la colocacion
en el producto de confiteria, comprendiendo el medio
alimentador un conducto capaz de funcionar para con-
ducir el palo desde la tolva al retén de palos mientras
que cambia simultdneamente la orientacién del palo
a la de una direccién hacia abajo, caracterizado por-
que el medio para eyectar palos comprende una biela
de empuje y la disposicion es del tipo que, durante el
uso, la alternacion de la biela de empuje provoca un
tren extremo a extremo de palos que se deben empujar
a lo largo del conducto.

El conducto preferiblemente comprende un tubo
de material de pléstico flexible.

El extremo de salida del conducto preferiblemen-
te estd montado sobre un transportador alternable que
estd dispuesto para dirigirlo hacia delante durante el
uso a la vez que los retenes de palos, que estdn adap-
tados para recibir los palos desde el conducto. El palo
puede estar hecho de madera, trozos de extrusién de
polimeros o papel enrollado, por ejemplo.

Cuando un palo tiene seccién transversal sustan-
cialmente circular, el tubo tiene un orificio de aproxi-
madamente 1,5 veces el del palo.

Cuando el palo tiene seccién transversal no re-
donda, el conducto puede tener una forma de seccién
transversal similar. Por ejemplo, cuando se deben ali-
mentar palos planos se utiliza un conducto con un ori-
ficio plano.

El medio eyector de palos comprende preferible-
mente una biela de empuje y un accionador que actiia
por encima de la biela de empuje a través de un dis-
positivo de sobrecarga de apriete por resorte.

Segtin otro aspecto de la invencidén se proporcio-
na un proceso para fabricar pirulies que comprende
trasladar palos de pirulies desde un estado sustancial-
mente horizontal en una tolva hasta un estado sustan-
cialmente vertical en un retén de palos antes de la co-
locacién en el producto de confiteria alimentando los
palos a través de un conducto, caracterizado porque
los palos se empujan a lo largo del conducto en un
tren extremo a extremo de palos mediante una biela
de empuje.
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A continuacién se describird una forma de reali-
zacion de la invencién sélo a modo de ejemplo con
referencia a la figura 1, que es una vista en perspecti-
va de parte de una maquina para fabricar pirulies.

Con referencia al dibujo, una maquina 1 para fa-
bricar pirulies estd provista de un aparato 2 para el
traslado de palos 3 de pirulies durante la fabricacién.
El aparato 2 comprende una tolva 4 para sujetar un
lote de los palos 3 con sus ejes longitudinales sustan-
cialmente horizontales, un medio 5 eyector para eyec-
tar un palo 3 desde la tolva 4 en una direccién sustan-
cialmente horizontal y un medio 6 para alimentar el
palo eyectado hacia abajo hasta un retén 7 de palos
antes de la colocacién en el producto de confiterfa. El
medio 6 alimentador comprende un conducto 8 capaz
de funcionar para conducir el palo 3 desde la tolva 4 al
retén 7 de palos mientras que cambia simultdneamen-
te la orientacién del palo a la de una direccién hacia
abajo.

El medio 6 alimentador comprende ademdas una
barra 9 alimentadora, que se alterna en las direccio-
nes indicadas mediante la flecha 10 doble median-
te medios de accionamiento (no mostrados) que pue-
den comprender dispositivos mecanicos, eléctricos o
neumdticos. La barra 9 alimentadora aloja un pasador
15 de bola apretado por resorte. Durante el funciona-
miento, la velocidad de la barra 9 se hace coincidir
con las de los retenes 7 de palos, que se mueven a
lo largo del eje 16. Los retenes 7, que también tienen
configuracion de barra, estdn provistos de pares de pa-
sadores 17 de bola apretados por resorte que retienen
un palo 3 en su sitio. Los retenes 7 son parte de la
maquina 1 para fabricar pirulies.

Los acoplamientos 18 de desembrague répido co-
nectan los extremos del conducto 8 alatolva4y ala
barra 9 alimentadora respectivamente.

Los palos 3 de pirulies tienen cada uno una sec-
cién transversal sustancialmente circular. Normal-
mente son de material de plasticos eldsticos o de pa-
pel enrollado y por lo tanto son flexibles. El conduc-
to 8 comprende un tubo de material de plastico flexi-
ble, que ademas es transparente. El tubo tiene seccién
transversal lateral anular y tiene un orificio aproxima-
damente 1,5 veces el de un palo 3, de manera que
existe algiin espacio libre lateral entre el palo 3 y el
tubo.

La tolva 4 tiene paredes 19 laterales fijas y una
base 20 alternable entre ellas, como se indica median-
te la flecha 21 doble. La alternacion se consigue me-
diante el medio de accionamiento (no mostrado) que
puede comprender dispositivos mecdanicos, eléctricos
0 neumdticos.

La tolva 4 delimita una cdmara 25 superior de al-
macenamiento con cdmaras 26 de alimentacién deba-
jo a modo de ranura, delimitadas mediante la base 20
que se alterna. Las cdmaras 26 de alimentacién estidn
distanciadas lateralmente unas de otras y estdn for-
madas entre formaciones 27 distanciadas lateralmente
cada una con una inclinacién 28 con caras 29 opues-
tas que se inclinan hacia abajo hacia las cdmaras 26.
La anchura de una cdmara 26 es de tipo que sélo pue-
de introducirse un palo 3. La alternacién de la base
20 evita la obstruccién o atascamiento de los palos 3
de manera que se introduzcan en las cdmaras 26 de
alimentacion libres de obstdculos. El movimiento de
retirada de una biela 31 de empuje desde una cimara
26 permite que otro palo 3 se introduzca en la cimara.

El medio 5 eyector de palos comprende una barra
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30 de empuje alternable que ubica y guia las bielas
31 de empuje alineadas con las cdmaras 26 de ali-
mentacién y localizadas dentro de cojinetes 32 suje-
tos dentro de la pared 19 lateral de la tolva adyacente
al medio eyector. La barra 30 de empuje estd provis-
ta de dispositivos de sobrecarga con configuracién de
dispositivos 33 de bola apretados por resorte que re-
tienen las bielas 31 de empuje dentro de la barra 30 y
liberan a estos mismos si interfiere una biela de em-
puje. Esta disposicién garantiza que en un carril (a lo
largo del conducto 8) no se produzca una incorrecta
alimentacion sin que se produzca también en los de-
més carriles.

La barra 30 de empuje es alternable, como se indi-
ca mediante la flecha 34 doble, mediante el medio 35
accionador, que comprende, en este ejemplo, un ci-
lindro neumatico, aunque se pueden usar medios ac-
cionadores alternativos tales como dispositivos eléc-
tricos.

El cilindro 35 neumadtico aloja un pistéon (no mos-
trado) con una biela 36 de pistén conectada a la barra
30 de empuje. La biela 36 de piston se extiende a tra-
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vés de un agujero 37 formado en una barra 38 fija
que forma un tope para las bielas 31 de empuje. La
posicion de la barra 38 se puede modificar segin los
requisitos de funcionamiento.

Durante el funcionamiento, las bielas 31 de em-
puje se accionan de manera que eyecten palos 3 de
pirulies desde las cdmaras 26 de alimentacidn hasta
sus conductos 8 asociados, de los cuales s6lo uno se
muestra en el dibujo. La alternacion de una biela 31
de empuje da como resultado un tren extremo a extre-
mo de palos de pirulies que son empujados a través
del conducto 8 y hasta la barra 9 alimentadora antes
de la eyeccion desde allf hasta los retenes 7 de palos.

Los palos 3 de pirulies, que son flexibles, se pue-
den doblar para adaptarse a la curvatura del conducto
8 que provoca que un palo cambie su orientacién des-
de una posicién sustancialmente horizontal a medida
que abandona la cdmara 26 de alimentacién, hasta una
posicion sustancialmente vertical a medida que se in-
troduce en un retén 7 por medio de la barra 9 alimen-
tadora.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato (1) para el traslado de palos (3) de piru-
lies durante la fabricacién de pirulies que comprende
una tolva (4) para sujetar los palos con sus ejes longi-
tudinales sustancialmente horizontales, un medio (5)
para eyectar un palo desde la tolva en una direccién
sustancialmente horizontal y un medio (6) alimenta-
dor para alimentar el palo eyectado hacia abajo hasta
un retén (7) de palos antes de la colocacién en el pro-
ducto de confiteria, comprendiendo el medio alimen-
tador un conducto (8) capaz de funcionar para condu-
cir el palo desde la tolva hasta el retén de palos mien-
tras que cambia simultdneamente la orientacién del
palo a la de una direccién hacia abajo, caracteriza-
do porque el medio (5) para eyectar palos comprende
una biela (3) de empuje y la disposicion es del tipo
que, durante el uso, la alternacion de la biela (3) de
empuje provoca que se empuje un tren extremo a ex-
tremo de palos a lo largo del conducto (8).

2. Aparato como se reivindica en la reivindicacién
1, en el que el conducto (8) comprende un tubo de
material de plastico flexible.

3. Aparato como se reivindica en la reivindicacién
1 o la reivindicacién 2, en el que el extremo (18) de
salida del conducto (8) esta montado sobre un trans-
portador (9) alternable que estd dispuesto para ser di-
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rigido hacia delante durante el uso a la vez que los
retenes (7) de palos, que estdn adaptados para recibir
los palos (3) desde el conducto (8).

4. Aparato como se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que el conducto
tiene un orificio aproximadamente 1,5 veces el dia-
metro del palo (3), teniendo el palo una seccién trans-
versal sustancialmente circular.

5. Aparato como se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes en el que un accionador
(35, 36) actia sobre la biela (31) de empuje a través
de un dispositivo (33) de sobrecarga de apriete por re-
sorte.

6. Aparato como se reivindica en una cualquiera
de las reivindicaciones anteriores en el que la biela de
empuje estd dispuesta de tal manera, durante el uso,
se eyecte un palo desde una ranura (26) provista en la
base de la tolva (4) hasta el conducto.

7. Un proceso para fabricar pirulies que compren-
de trasladar palos (3) de pirulies desde un estado sus-
tancialmente horizontal en una tolva (4) hasta un es-
tado sustancialmente vertical en un retén (7) de palos
antes de la colocacién en el producto de confiteria ali-
mentando los palos a través de un conducto, caracte-
rizado porque los palos son empujados a lo largo de
del conducto en un tren extremo a extremo de palos
mediante una biela (3) de empuje.
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