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DESCRIPCION

Procedimiento, dispositivo de dosificacion y sistema para el llenado de un molde con al menos dos masas
pastosas

[11 La invencion se refiere en general a un procedimiento, un dispositivo y un sistema para el llenado de un
molde con al menos dos masas pastosas y en particular a un procedimiento, un dispositivo y un sistema para el
llenado de un molde para la generacion de una mina de barras de labios a partir de al menos dos masas
pastosas.

[2] En el procedimiento conocido para el moldeo de masas pastosas, por ejemplo para la fabricaciéon de
minas de barras de labios, se llena la una masa pastosa a moldear en moldes individuales con ayuda de una
estacion de llenado en el estado caliente y liquido. La masa echada se enfria luego en los moldes con la ayuda
de una estacion de enfriamiento ydespués del proceso de enfriamiento se extraer de los moldes con ayuda de la
estacion de desmoldeo en el estado sélido.

[3] Si en cambio la mina de barras de labios se compone no sélo de una masa pastosa a moldear
individual, sino de varias, asi con los procedimientos conocidos solo es posible una estratificacion de diferentes
masas pastosas. Por ejemplo, el documento US 4,602,886 describe una estratificacion de este tipo de diferentes
masas pastosas, en donde en primer lugar una primera masa pastosa se llena en el molde y a continuacion otra
masa pastosa yasi sucesivamente hasta que el molde esta relleno.

[4] Pero la mayoria de las veces se desean configuraciones mas costosas, en las que las masas pastosas
no solo estan estratificadas, sino que producen un patrén. Esto se desea no solo por motivos estéticos, sino
también para garantizar una mejor distribucién en las diferentes masas pastosas durante el uso de la barra de
labios. En el caso de una estratificacion de diferentes masas pastosas, durante el empleo de la barra de labios se
consumiria por lo demas en primer lugar la masa pastosa que foma la capa superior y a continuacién se
consumirian una tras otra las masas pastosas que forman las otras capas.

[5] En el documento DE 10 2005 037 451 A1 se describe un procedimiento y un dispositivo, con el que se
pueden llenar varias masas pastosas en un molde y a este respecto se produce un patrén espiral. A este
respecto, las diferentes masas pastosas se dosifican en los moldes a partir de lineas de suministro separadas,
en donde las lineas de suministro estan en contacto con las paredes del molde durante el llenado y se giran en
los moldes y simultdneamente se mueven fuera de los moldes, de modo que las diferentes masas pastosas se
distribuyen en forma espiral en el molde.

[6] Sin embargo, con los procedimientos y dispositivos conocidos por el estado de la técnica sdlo se
pueden moldear minas de barras de labios con configuraciones muy sencillas para las diferentes masas
pastosas. No obstante, basicamente existe una necesidad de dispositivos y procedimientos con los que se
puedan fabricar minas de barras de labios, en las que las al menos dos mesas pastosas formen configuraciones
complicadas o estructuras, que produzcan un patrén determminado. El objetivo de la presente invencién consiste
por ello en la facilitacién de un procedimiento correspondiente, un dispositivo correspondiente y un sistema
correspondiente.

[7] Este objetivo se consigue segun la invencion mediante los objetos de las reivindicaciones
independientes. Formas de realizacioén preferidas se encuentran en las reivindicaciones dependientes.

[8] Un procedimiento segun la invencion para el lenado de un molde con al menos dos masas pastosas, en
donde el molde esta adaptado en particular para el moldeo de minas de barras de labios, dirigido a la
introduccién de una primera zona final del dispositivo de dosificacién en el molde, en donde la primera zona final
presenta al menos una abertura de salida, llenado de la primera zona final del dispositivo de dosificacidon con una
primera masa pastosa, aumento de la presion de gas en la primera zona final del dispositivo de dosificacion, en
donde la primera masa pastosa se saca presionando de la abertura de salida del dispositivo de dosificacion por
la presion, retirada de la primera zona final del dispositivo del molde y rellenado siguiente del molde con una
segunda masa pastosa.

[9] A este respecto, las dos masas pastosas usadas se pueden diferenciar, por ejemplo, en la composicion
quimica, color, viscosidad u otras caracteristicas. A este respecto se pueden diferenciar varias caracteristicas,
pero también es concebible que sdlo se diferencie una caracteristica o incluso ninguna. Por ejemplo, mediante el
uso de dos masas pastosas con dos colores diferentes se puede generar un patrén reconocibles en la mina de
barras de labios.

[10] La introduccién de la primera zona final del dispositivo de dosificacion en el molde puede tener lugar de
manera que el molde se mueva con respecto al dispositivo de dosificacion, el dispositivo de dosificacion
pemanece asi en el sitio y lugar y el molde se mueve en la direccion del dispositivo de dosificacién. Pero al
contrario de ello también es posible que el dispositivo de dosificacion se mueva con respecto al molde, el molde
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pemanece asi en el sitio y lugar, pero el dispositivo de dosificacion se mueve en la direccion del molde. Pero
alternativamente es concebible que el molde y el dispositivo de dosificacidén se muevan uno respecto a otro, es
decir, las dos partes se muevan relativamente una con respecto a otra. Para que al menos la primera zona final
del dispositivo de dosificacion se pueda introducir en el molde, y esto tenga lugar preferiblemente sin contacto, la
primera zona final del dispositivo de dosificacién estd adaptada, por ejemplo, para tener un diametro exterior
menor que el diametro interior del molde.

[11] El llenado de la primera zona final del dispositivo de dosificacion puede tener lugar, por gjemplo, de
manera que se llena una cantidad ya dosificada, es decir medida, de la pimera masa pastosa en el dispositivo
de dosificacion, por ejemplo mediante un llenado por vertido. Pero también es concebible que el dispositivo de
dosificacion mismo esté adaptado para dosificar, es decir, medir la cantidad de la primera masa pastosa, y el
proceso de llenado se para cuando se trasvasa, es decir, dosifica la cantidad adecuada de la primera masa
pastosa. El procedimiento segun la invencién puede presentar asi ademas la dosificacion de la primera masa
pastosa a llenar en el dispositivo de dosificacion antes o durante del llenado del dispositivo de dosificacién. El
dispositivo de dosificacion puede asumir correspondientemente una doble funcion de dosificacion, por un lado, el
dispositivo de dosificacion puede medir, es dedir, dosificar la pimera masa pastosa a llenar en el dispositivo de
dosificacion, y por otro lado el dispositivo de dosificacion puede dosificar la cantidad a pulverizar en el molde de
la primera masa pastosa. A este respecto, la cantidad con la que esta lleno el dispositivo de dosificacion se
puede corresponder con la cantidad que se pulveriza en el molde por el dispositivo de dosificacion. Pero también
es oconcebible que la cantidad con la que esta lleno el dispositivo de dosificacion sea mayor que la cantidad que
se pulveriza en el molde por el dispositivo de dosificacion. Por ejemplo, ya que en el caso de varios impulsos de
pulverizacién siempre se pulveriza sélo una parte de la cantidad llenada en el molde, en donde después de todos
los impulsos de pulverizacion la masa trasvasada se corresponde esencialmente con la cantidad que se ha
pulverizado en el molde. Pero también es concebible que la cantidad de la primera masa pastosa, que se ha
llenado en el dispositivo de dosificacion, sea suficiente para realizar los impulsos de pulverizacién en varios
moldes, en este caso en cada molde sélo se encuentra una parte de la cantidad llenada en el dispositivo de
dosificacion.

[12] El aumento de la presion de gas en el dispositivo de dosificacién o en la primera zona final del
dispositivo de dosificacion puede tener lugar, por ejemplo, porque una segunda zona final del dispositivo de
dosificacion se conecta con una fuente de presidon de gas después del llenado de la primera zona final del
dispositivo de dosificacion, fuente con cuya ayuda se puede aumentar la presién de gas en el dispositivo de
dosificacion. Para ello el dispositivo de dosificacidon configura un espacio cerrado en el que se sitia la cantidad
de la primera masa pastosa llenada. Si en este espacio se introduce un gas, por ejemplo aire, entonces se
aumenta la presion de gas dentro de este espacio y se ejerce una fuerza sobre la primera masa pastosa. Si esta
fuerza sobrepasa la tension superficial de la masa pastosa, que no puede salir de la al menos una abertura de
salida, entonces la primera masa pastosa se saca presionando, es decir, pulveriza de la al menos una abertura
de salida, por lo que se forman gotas que inciden sobre la pared interior del molde y alli se solidifican y forman
una estructura. Una pluralidad de gotas configuran entonces correspondientemente un patron. El
comportamiento de pulverizacién se puede controlar en este caso por la duracién y la intensidad de la presion de
gas. También se puede decir que en el dispositivo de dosificacion se ejerce un impulso de presion de gas, que
saca presionando la primera masa pastosa de la al menos una abertura de salida. Este impulso de presion de
gas se puede generar por una fuente de presién de gas, por ejemplo, por una fuente de gas en la que se
mantiene un gas bajo presion y, en el caso de conexion con el dispositivo de dosificacidon, este gas se puede
expandir de tipo impulso. Pero también es concebible que el dispositivo de dosificacion se conecte con un
compresor, que introduce gas bajo presion en el dispositivo de dosificacion. Pero también es concebible que en
la segunda zona final del dispositivo de dosificacion se sitie un pistén que, mediante su movimiento en la
direccion de la primera zona final, comprima el gas entre el piston y la masa pastosa, por lo que se aumenta la
presién de gas y la masa pastosa se saca presionando de la al menos una abertura de salida. Pero por el
especialista también se conocen otras posibilidades de como se puede aumentar la presion de gas en un
espacio cerrado.

[13] Después de la pulverizacion de la primera masa pastosa se puede rellenar el molde con una segunda
masa pastosa. Este rellenado puede ocurrir, por ejemplo, por un llenado por vertido. Pero también es posible que
se introduzca otro dispositivo de dosificacién en el molde, después de que el primer dispositivo de dosificacién se
ha retirado del molde, y éste esté adaptado para rellenar el molde con la segunda masa pastosa. Por el
especialista se conocen una pluralidad de mecanismos de llenado, para rellenar un molde con una masa
pastosa. Todos estos mecanismos de llenado deben estar comprendidos por la invencion.

[14] La aplicacién de la primera masa pastosas al sacar presionando una masa pastosa con ayuda de una
aumento de la presion de gas también se puede designar como proceso de pulverizacion. Correspondientemente
el dispositivo de dosificacion también se puede designar como dispositivo de pulverizacion. A este respecto, un
proceso de pulverizacién tiene la ventaja respecto al llenado por vertido conocido de un molde que se pueden
generar diferentes estructuras, que producen diferentes patrones. El proceso de pulverizacion pemite
correspondientemente una mayor medida de libertad de configuracion que lo que es posible mediante un llenado
por vertido. A este respecto, el comportamiento de pulverizacion del dispositivo de pulverizacion depende entre
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otros de la viscosidad de la pimera masa pastosa y la presion de gas usada. A través de estos factores se
puede ajustar el tamafo de gota que se genera por el dispositivo de pulverizacién. Cuanto menor es el tamafio
de gota, tanto mas intensa es la nebulizacién de la pimera masa pastosa, por ejemplo, se puede usar una
nebulizacion intensa a fin de aplicar efectos de rejilla en el molde. Cuanto mayor es el tamafio de gota, tanto mas
débil es la nebulizacién y se aplican o pulverizan estructuras con contacto claro sobre la pared interior del molde.
A este respecto se puede influir en el patron de la estructura que se produce en este caso, por un lado, mediante
el comportamiento de pulverizacion asi como mediante un movimiento del dispositivo de pulverizacion dentro del
molde. Ademas, es concebible que el dispositivo de pulverizacién presente no sélo una abertura de salida, sino
una pluralidad de aberturas de salida, predeteminando la disposicion de las aberturas de salida el patron a
pulverizar. En este caso la disposicion de las aberturas de salida representa un tipo de plantilla para el patrén a
aplicar.

[15] Con el procedimiento segun la invencion es posible primeramente fabricar también minas de barras de
labios con patrones complejos de al menos dos masas pastosas.

[16] A este respecto se sabe por el especialista que aun cuando se realiza el procedimiento aqui descrito
con sélo dos masas pastosas, el dispositivo de pulverizacién también se puede llenar varias veces con diferentes
masas pastosas y estas diferentes masas pastosas se pueden pulverizar sobre la pared interior del molde, antes
de que el molde se llene a continuacion con la masa pastosa final. También es concebible que antes del
rellenado del molde con la segunda masa pastosa se introduzcan varios dispositivos de pulverizacién uno tras
otro en el molde, que pulvericen diferentes masas pastosas y/o pulvericen diferentes estructuras, por lo que se
produce el patrén definitivo. Ademas, el especialista es consciente de que aun cuando el procedimiento aqui
descrito sélo habla de un dispositivo de pulverizacion o dispositivo de dosificacion y un molde, el procedimiento
también se puede realizar simultdneamente por varios dispositivos de pulverizacién o dispositivos de dosificacion
ymoldes, para generar simultaneamente una pluralidad de minas de barras de labios.

[17] En una forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invencion se calienta el molde antes y/o
después de la introduccién de la primera zona final del dispositivo de dosificacién. Este calentamiento se ocupa
de que los componentes contenidos en las masas pastosas, en el caso de barras de labios, por ejemplo, ceras,
no se solidifican de forma incontrolada al incidir sobre la pared interior del molde y se forman por ello velos.
Ademas, la adherencia de la primera masa pastosa en un molde caliente es mejor que en un molde frio, es decir,
la primera masa pastosas pulverizada por el dispositivo de dosificacion se aferramejor en un molde calentado en
la posicién de pulverizacion que en un molde frio. Es decir, las estructuras pulverizadas no discurren y el patrén
pemanece de fooma nitida y contorneada. Ademas, el calentamiento tiene la ventaja de que la segunda masa
pastosa se distribuye mas facimente en el molde y rodea mejor los estructuras pulverizadas. El calentamiento
puede ocurrir por introducciéon del molde en un bafio de calor correspondiente o el molde se puede bafiar por un
medio portador de calor. Pero se conoce por el especialista que segun el material del que estan formados los
moldes se puedan usar diferentes procedimientos de calentamiento. Por ejemplo, en el caso de un molde de
metal, este molde se puede calentar de foma inductiva, en donde en el caso de un molde de material
elastomérico debe estar presente un medio de transferencia de calor que caliente el molde. Pero este medio de
transferencia de calor también puede ser gaseoso o liquido y para la mejor transmisién de calor posible se puede
poner en contacto directo con el molde.

[18] En otra forma de realizacion preferida del dispositivo segun la invencion, la masa pastosa se calienta
antes y/o después del llenado de la primera zona final del dispositivo de dosificacion. Este calentamiento puede
ocurrir antes del llenado por una estacién de calor y/o el dispositivo de dosificacion mismo puede presentar
medios para el calentamiento. También es concebible que el dispositivo de dosificacién se caliente antes del
llenado con la primera masa pastosa. El calentamiento de la masa pastosa tiene por un lado la finalidad de que
la masa pastosa se pase a un estado vertible y, por otro lado, presenta la ventaja de que se puede regular la
viscosidad de la primera masa pastosa. La viscosidad de la primera masa pastosa se debe regular a este
respecto de manera que ésta no sale de forma auténoma de la al menos una abertura de salida, pero debe
pemitirsacar presionando lamasa pastosa de la abertura de salida por el aumento de la presién de gas.

[19] En otra forma de realizacién preferida del procedimiento segun la invencién, la introduccion de la
primera zona final del dispositivo de dosificacion en el molde tiene lugar sin contacto. La primera zona final del
dispositivo de dosificacion esta adaptada asi en la geometria y dimensién para introducirse al menos
parcialimente en el molde. Para ello el diametro exterior de la primera zona final del dispositivo de dosificacién o
al menos de la parte a introducir en el molde de la primera zona final del dispositivo de dosificacién es menor que
el diametro interior del molde. La medida de intersticio que se produce entre la superficie exterior de la primera
zona final y el dispositivo de dosificacién también detemina el tamafio de la estructura pulverizada. La primera
masa pastosa sale en al menos una abertura de salida dentro del asi denominado cono pulverizador. Cuanto
mayor es la medida de intersticio, tanto mayor es el diametro del cono pulverizador en el punto de incidencia
sobre la pared interior del molde, es decir, cuanto mayor es la medida de intersticio, tanto mayor es la estructura
pulverizada. Mediante la medida de intersticio se puede influir también en la estructura a generar y por
consiguiente influirse en el patron a generar.
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[20] En otra forma de realizacién del procedimiento segun la invencién, el dispositivo de dosificacion o al
menos la primera zona final del dispositivo de dosificacion se mueve en el molde durante el aumento de la
presion de gas. Gracias a este movimiento del dispositivo de dosificacion dentro del molde, es decir, mediante
modificacion de la posicion de la al menos una abertura de salida con respecto a la pared interior del molde, se
puede pulverizar un patrén sobre la pared. Por ejemplo, el dispositivo de dosificacién se puede girar, en donde la
al menos una abertura de salida permanece a la misma altura, por lo que se puede generar una estructura lineal
horizontal. Pero el dispositivo de dosificacion también se puede mover posteriornente en el molde o fuera de él,
para generar una estructura lineal vertical. El especialista es consciente que el dispositivo de dosificacién se
puede mover a voluntad dentro del molde, a fin de generar diferentes estructuras y generar por ello distintos
motivos. Por ejemplo, la distancia respecto a la pared interior también se puede variar mediante el movimiento, a
fin de variar asi el cono pulverizador. También se puede realizar simultdneamente varios de los movimientos
mencionados. El especialista también es consciente de que las estructuras descritas no sélo se pueden generar
por movimiento del dispositivo de dosificacién, sino también por movimiento del molde. Estos movimientos puede
estar controlados por ordenador, de modo que en cada mina de barras de labios se produce el mismo patrén.

[21] En otra forma de realizacion preferida del procedimiento segun la invencién, el molde rellenado con la
segunda masa pastosa se enfria después del rellenado, de modo que la masa se puede solidificar y gracias a la
estacion de desmoldeo se puede retirar luego la mina de barras de labios terminada del molde.

[22] El objetivo arriba mencionado también se puede conseguir mediante un dispositivo de dosificacion para
el llenado de un molde, en particular de un molde para el moldeo de minas de barras de labios, con una masa
pastosa, en donde el dispositivo de dosificacion presenta una primera zona con al menos una abertura de salida,
en donde la primera zona final esta adaptada al menos parcialmente para introducirse en el molde y una
segunda zona final con un medio para el suministro electivo de una masa pastosa y para el aumento de la
presién de gas en la primera zona final del dispositivo de dosificacién.

[23] En una forma de realizacién preferida del dispositivo de dosificacidon segun la invencién, la primera zona
final presenta una geometria y un diametro exterior a fin de introducirse en el molde. Es dedir, el diametro
exterior de la primera zona final es, por ejemplo, menor que el diametro interior el molde, de modo que la primera
zona final se puede introducir sin contacto en el molde. A este respecto, la medida de intersticio que se produce
detemina el tamafo del cono de pulverizacion de la masa pastosa pulverizada fuera de la al menos una abertura
de salida y por consiguiente la estructura que se produce sobre la pared del molde. La primera zona final del
dispositivo de dosificacion puede presentar la seccién transversal igual o al menos una similar al molde, de modo
que se puede garantizar una introduccién sin contacto. Pero también es concebible que la primera zona final y el
molde tengan una seccion transversal diferente, pero éstas estén adaptadas entre si de manera que la primera
zona final se pueda introducir sin contacto.

[24] En otra forma de realizacion preferida del dispositivo de dosificacion segun la invencién, el medio para el
suministro selectivo suministra en una primera posicioén la masa pastosa a la primera zona final del dispositivo de
dosificacion y en una segunda posicién aumenta la presion de gas. Para ello el medio para el suministro selectivo
puede conectar en una primera posicion, por ejemplo, la primera zona final del dispositivo de dosificacién con un
suministro para la masa pastosa y en una segunda posiciéon conectar la primera zona final del dispositivo de
dosificacion con una fuente de presién de gas. Por ejemplo, el medio para el suministro selectivo puede ser una
valwula. Esta valwla puede presentar, por ejemplo, dos entradas y una salida y la valwla puede estar adaptada
para establecer respectivamente de forma selectiva una conexion entre la primera entrada y la salida y entre la
segunda entrada y la salida Las valwlas de este tipo también se designan con frecuencia como valwlas 3/2. A
este respecto, la primera entrada puede estar conectada con el suministro para la masa pastosa, por ejemplo,
estar conectada con un recipiente en el que se mantiene la masa pastosa y la segunda entrada puede estar
conectada con una fuente de presion de gas, por ejemplo, con un depésito de aire comprimido. La salida puede
de la valwula esta conectada con la primera zona final del dispositivo de dosificacion. En una primera posicién, la
valwula puede establecer una conexidon entre la primera entrada y la salida, es decir, una conexién entre el
recipiente que mantiene la masa pastosa y la primera zona final del dispositivo de dosificacion. De este modo se
puede llenar una cierta cantidad de masa pastosa del dispositivo en la primera zona final del dispositivo de
dosificacion. En esta primera posicion esta cerrada la segunda entrada, asi no existe una conexion entre la
segunda entrada y la salida. En la segunda posicion, la valvula puede establecer una conexién entre la segunda
entrada y la salida, es decir, una conexion entre la fuente de presion de gas, es dedir, por ejemplo el depésito de
aire comprimido, y la primera zona final del dispositivo de dosificacion. De este modo la presion de gas se puede
aumentar en la primera zona final del dispositivo de dosificacion. En esta segunda posicién, la primera entrada
esta cerrada, es decir, no existe una conexién entre la primera entrada y la salida, de modo que no puede llegar
mas masa pastosa a la primera zona del dispositivo de dosificacion. Sélo cuando la valvula se sitia de nuevo en
la primera posicién, entonces la primera zona final del dispositivo de dosificacién se puede llenar de nuevo. El
especialista es consciente que aun cuando aqui se ha descrito ahora una valwila para el suministro selectivo de
la masa patosa y de la presién de gas, también se pueden usar otros medios que establecen de forma selectiva
siempre sdlo una conexion entre el suministro de la masa pastosa y la primera zona final del dispositivo de
dosificacion o entre la fuente de presién de gas y la primera zona final del dispositivo de dosificacion. A este
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respecto, la duracion durante la que esta establecida respectivamente la conexion puede predeteminar la
cantidad de lamasa pastosa suministrada o la duraciéon del impulso de presion.

[25] En otra forma de realizacion preferida del dispositivo de dosificacién segun la invencion, la primera zona
final presenta una pluralidad de aberturas de salida. A este respecto, la disposicion de la pluralidad de aberturas
de salida predetemina el patrén en el que se pulveriza la estructura de masa pastosa sobre la pared interior del
molde. Por ejemplo, la primera zona final puede estar configurada de forma tubular y a lo largo de la parte tubular
puede estar dispuesta de forma helicoidal la pluralidad de aberturas de salida, de modo que se produce un
patron helicoidal de las estructuras cuando se pulveriza la primera masa pastosa sobre la pared interior del
molde. Pero por el especialista también se conocen todavia otras disposiciones de la pluralidad de aberturas de
salida, de modo que se pueden generar estructuras cualesquiera y por consiguiente patrones.

[26] El objetivo arriba mencionado también se consigue mediante un sistema para el moldeo de al menos
dos masas pastosas, en particular para el moldeo de minas de barras de labios, en donde el sistema presenta
una molde, un primer dispositivo de dosificacion y un segundo dispositivo de dosificacién. A este respecto, el
primer dispositivo de dosificacién o al menos una primera zona final del primer dispositivo de dosificacion esta
adaptado para la introduccién en el molde, en donde la parte del primer dispositivo de dosificacidn introducida en
el molde presenta al menos una abertura de salida, en donde una primera masa pastosa se saca presionando de
la al menos una abertura de salida o se pulveriza mediante el aumento de la presion de gas en al menos la parte
del primer dispositivo de dosificaciéon introducida en el molde. El segundo dispositivo de dosificacion esta
adaptado para llenar el molde con una segunda masa pastosa, después de que mediante el primer dispositivo de
dosificacion se ha pulverizado la primera masa pastosa en el molde. A este respecto, el primer dispositivo de
dosificacion también se puede designar como dispositivo de pulverizacién, mientras que el segundo dispositivo
de dosificacion se puede designar como dispositivo de vertido. El dispositivo de pulverizacién pulveriza a este
respecto la masa pastosa sobre la pared interior del molde y el dispositivo de vertido llena el molde con la
segundamasa pastosa.

[27] En una forma de realizacién preferida del sistema segun la invencion, el molde estd formado por metal o
un material elastomérico. El espedialista es consciente de que el material del molde se puede adaptar a las
masas pastosas a usar y el proceso de desmoldeo usado.

[28] En otra forma de realizacion preferida del sistema segun la invencion, el sistema presenta medios para
el movimiento del molde con respecto al primer y/o segundo dispositivo de dosificacion o medios para el
movimiento del primer y/o segundo dispositivo de dosificacion con respecto al molde. Con ayuda de estos
medios se pueden introducir los dispositivos de dosificacion en el molde, para llenar éste con las masas pastosas
correspondientes.

[29] En otra forma de realizacion preferida del sistema, el sistema presenta ademas un medio para el
desmoldeo de las masas pastosas del molde.

[30] Oftras ventajas y caracteristicas de la invencién se pueden deducir de la siguiente descripcién detallada,
en la que la invencion se describe de foma mas detallada y en referencia a los ejemplos de realizacion
representados en las figuras adjuntas.

[31] En las figuras muestran:

Fig. 1 una representacion esquematica de una mina de barras de labios moldeada a partir de dos
masas pastosas;

Fig. 2 esquematicamente en seis etapas la fabricacion de la mina de barras de labios mostrada en la
fig. 1,y
Fig. 3 esquematicamente en dos etapas el llenado e inyeccidn de una primera masa pastosa para la

fabricacion de la mina de barras de labios mostrada en la fig. 1.

[32] La figura 1 muestra esquematicamente una mina de barras de labios 1 que esta formada por dos masas
pastosas 2 y 3. En el ejemplo de realizacién mostrado, las dos masas pastosas 2, 3 tienen diferentes colores. La
primera masa pastosa 2 esta representada oscura en el ejemplo de realizaciéon aqui mostrado y a este respecto
tiene la forma de puntos y esta usada como reclamo en contraste con la segunda masa pastosa 3, que tiene un
color mas claro y esta usada como masa base de la mina de barras de labios 1. El especialista entendera que el
ejemplo de realizacidén aqui mostrado de las al menos dos masas pastosas 2, 3 y su foma y distribucion soélo se
debe entender a modo de egjemplo yla invencion también comprende otras configuraciones y patrones.

[33] La figura 2 muestra esquematicamente en seis etapas la fabricacion de la mina de barras de labios 1
mostrada en la fig. 1. En este caso en la figura 2 (a) esta representado el molde 4, que se puede usar para el
moldeo de la mina de barras de labios 1. El molde 4 puede estar formado por metal o un elastomero. Antes del
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llenado del molde 4, éste se puede atemperar previamente en primer lugar. Este calentamiento del molde 4 antes
del llenado impide que durante el llenado del molde 4 no se salidifiquen igualmente las masas pastosas 2, 3, a fin
de crear asi una superficie mas lisa y garantizar una solidificacion controlada. Ademas, el calentamiento favorece
la adherencia de las masas pastosas 2 en la pared interior del molde 4. El molde 4 se puede calentar, por
ejemplo a una temperatura de 20 °C a 50 °C, preferiblemente el molde se calienta a la temperatura ambiente,
cuando el molde estd formado por un elastdmero y a 35 °C cuando el molde esta formado por metal. A
continuacion, segun esta representado en la figura 2 (b), se introduce un dispositivo de dosificacién 5 - aqui sélo
esta representada una primera zona final del dispositivo de dosificacion 5 - en el molde 4. El calentamiento del
molde 4 puede ocuriir antes y/o durante la introduccion del dispositivo de dosificacién 5. El dispositivo de
dosificacion 5 se introduce sin contacto en el molde 4. Es dedir, el dispositivo de dosificacion 5 no tiene un
contacto con la pared interior del molde 4. Correspondientemente se produce una medida de intersticio entre la
pared interior del molde 4 y el dispositivo de dosificacién 5. El tamafio de esta medida de intersticio depende de
cuan grande es el diametro interior del molde 4 en comparacidon al diametro exterior del dispositivo de
dosificacion 5. Para que el dispositivo de dosificacion 5 se pueda introducir sin contacto en el molde 4, el
diametro interior del molde 4 debe sermayor que el diametro exterior del dispositivo de dosificacion 5. La medida
de intersticio es preferiblemente 0,5 mm a 4,0 mm. Pero el especialista es consciente de que también se pueden
seleccionar otras medidas de intersticio. En el ejemplo de realizacién, el dispositivo de dosificacion 5 presenta
ademas una pluralidad de aberturas de salida 6, que también se pueden denominar aberturas de pulverizacion.
Desde estas aberturas de salida 6 se pulveriza, segin se ha mostrado en otras etapas, la primera masa pastosa
sobre la pared interior del molde 4. A este respecto, la disposicion de las aberturas de salida 6 produce el patron
posterior de la primera masa pastosa 2 sobre la pared interior del molde 4. La medida de intersticio detemmina la
conversion de tamanfio entre el patrén sobre el dispositivo de dosificacion 5 y el patron pulverizado sobre la pared
interior del molde 4. Cuanto mayor es la medida de intersticio tanto mayor es la conversion de tamafio.

[34] La masa pastosa 2 se calienta antes del llenado en el dispositivo de dosificacion 5 a una temperatura
que se situa por encima del punto de fusion de todas las ceras aqui ligadas. Precisamente en el caso de masas
pastosas 2 para barras de labios esto es necesario para conseguir una cristalizacién suficiente y por consiguiente
durezas suficientes en la posterior mina de barras de labios . La temperatura de precalentamiento se sitia en
este caso cdaramente por encima del punto de goteo, por ejemplo 50 °C, de la masa pastosa 2 y es especifica a
la masa. Por ejemplo, la temperatura de calentamiento se sitda en 80 °C.

[35] El dispositivo de dosificacion 5 se calienta durante y/o antes de la introduccién en el molde 4, esto
puede ocurrir mediante una estacién de calentamiento antes de la introduccion o mediante medios calefactores
durante la introduccion. A este respecto, el dispositivo de dosificaciéon 5 se calienta preferentemente a una
temperatura, que se situa por debajo del punto de goteo de la masa pastosa 2 a echar. La temperatura del
dispositivo de dosificacién 5 determina junto a la composicion de la masa pastosa 2 mas ampliamente la
viscosidad de la masa pastosa 2. Preferiblemente el dispositivo de dosificacion 5 se calienta a una temperatura
de 47 °C. Pero también se puede seleccionar, por ejemplo, un rango de temperatura hasta 50 °C. Pero el
especialista es consciente de que también se pueden seleccionar otras temperaturas. Sélo se debe prestar
atencion a que la temperatura seleccionada sea tal que la masa pastosa 2 presente una viscosidad de manera
que ésta nosalga de forma auténoma de las aberturas de salida 6 del dispositivo de dosificacion 5. Para ello las
aberturas de salida 6 también se deben seleccionar adaptadas a la viscosidad. Para masas pastosas 2 de baja
viscosidad se deben seleccionar aberturas de salida 6 mas pequefias que para masas pastosas 2 de mas alta
viscosidad. El diametro de abertura se puede situar en el rango de 0,1 mm a 5 mm, preferiblemente aqui se
selecciona un diametro de abertura de 0,5 mm. Pero el especialista es consciente de que también se pueden
seleccionar otros diametros de abertura y éstos se pueden seleccionar de acuerdo con la viscosidad.

[36] En la figura 2 (c) se muestra el dispositivo de dosificacién 5, que esta introducido en el molde 4 y en el
que esta trasegada la masa pastosa 2. A este respecto, la masa pastosa 2 presenta una viscosidad tal que ésta
no sale de forma auténoma de las aberturas de salida 6. Esta viscosidad se puede regular a través de la
temperatura del dispositivo de dosificacion 5, segun se ha descirito arriba. La altura de llenado h de la masa
pastosa 2 en el dispositivo de dosificacion 5 produce un wvolumen deteminado, es decir, una cantidad
determinada de masa pastosa 2. La altura de llenado h detemina correspondientemente cuanta masa pastosa 2
se dosifica. A este respecto, el dispositivo de dosificacidon 5 puede presentar un sensor de nivel de llenado, que
detemmina la masa a dosificar de la masa pastosa 2, o sdlo una masa determinada de la masa pastosa 2 a
dosificar se introduce en el dispositivo de dosificacion 5, en donde la cantidad se ha determinado anteriomente
también mediante otros medios. Por el especialista se conocen una pluralidad de posibilidades de como se
puede deteminar una cantidad deteminada de una masa pastosa 2 y se puede trasvasar al dispositivo de
dosificacion 5. En el ejemplo de realizacidén aqui mostrado, el dispositivo de dosificacion 5 o al menos la parte del
dispositivo de dosificacion 5 introducida en el molde es tubular y tiene un didmetro interior igual a lo largo de una
altura determinada, por ejemplo de 2,5 mm, en el caso de una altura de llenado h deteminada esta contenido asi
un volumen deteminado, es dedir, una cantidad determinada de masa pastosa 2 en el dispositivo de dosificacion
5. Si se deben introducir otras cantidades de la masa pastosa 2 en el molde 4, entonces se pueden usar
dispositivos de dosificacién 5 con otros diametros interiores u otras geometrias. También es concebible que en el
dispositivo de dosificacion 5 se puedan introducr insertos que limiten el volumen a disposicion para la
dosificacion. Preferiblemente en el dispositivo de dosificacion se trasvasan 50,2 ml de masa pastosa 2. Pero aqui
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también se pueden seleccionar cantidades en el rango entre 0,5 a 5 ml. Pero el especialista es consciente que
también pueden estar previstas otras cantidades.

[37] Cuando el dispositivo de dosificacidon 5 esta lleno con la cantidad a dosificar de la masa pastosa 2, en el
dispositivo de dosificacion 5 se alcanza asi una altura de llenado h determinada, en el dispositivo de dosificaciéon
5 se ejerce un impulso de gas, por ejemplo un impulso de aire comprimido, sobre la masa pastosa 2 situada en el
dispositivo de dosificacion 5. Este impulso de gas se puede ejercer mediante la conexion del dispositivo de
conexion 5 con una fuente de presién de gas. Alternativamente o adicionamente, dentro del dispositivo de
dosificacion también se puede mover un punzén - no mostrado aqui -, que reduce repentinamente el espacio por
encima de la altura de llenado h de la masa pastosa 2, de modo que el impulso del punzén se transmite por el
aire sobre lamasa pastosa 2. Aun cuando aqui se habla de aire comprimido, el especialista es consciente de que
también deben estar comprendidos otros gases y se considera cualquier aumento de la presién de gas por
encima de la altura de llenado h de la masa pastosa como impulso de presion de gas. A este respecto, el
especialista es consciente de que este aumento de la presién de gas se puede provocar por cada acciéon o
reaccion cualquiera que conduce al aumento de la presion de gas.

[38] La figura 2 (d) muestra que, en el caso del aumento de la presion de gas en el dispositivo de
dosificacion 5, la masa pastosa 2 situada en el dispositivo de dosificacion 5 se saca presionando o se pulveriza
fuera de las aberturas de salida 6 y a continuacién incide sobre la pared interior del molde 4. La magnitud del
aumento de la presién de gas, es decir, lamagnitud o duracion del impulso de presion depende a este respecto
de la cantidad de masa pastosa 2 y el comportamiento de pulverizacién deseado. Pero la duracidon se deberia
seleccionar de manera que al menos una fraccidon esencial de la masa pastosa 2 situada en el dispositivo de
dosificacion 5 se presiona o pulveriza fuera de las aberturas de salida 6, de modo que no queda masa pastosa 2
en las aberturas de salida 6. Preferiblemente la duracién de un impulso de aire comprimido es aprox. de 0,2
segundos.

[39] La disposicion de las aberturas de salida 6 asi como su distancia de la pared interior del molde 4
detemrmina a este respecto el patron de la masa pastosa 2. A este respecto, el comportamiento de pulverizacion
de lamasa pastosa 2 también depende fuertemente de la viscosidad de la masa pastosa 2. En el caso de una
viscosidad baja se produce una nebulizacion de la masa pastosa 2, por lo que se pueden aplicar estructuras de
pulverizacién sobre la pared interior del molde 4, por ejemplo, para generar un efecto de rejilla. En el caso de
viscosidad mas elevada de la masa pastosa 2 se puede producir por el contrario una aplicaciéon intensa, por lo
que son posibles contorneados vivos. A este respecto, la viscosidad de la masa pastosa 2 se puede regular
mediante la composicion de la masa pastosa 2, asi como el atemperado del dispositivo de dosificacion 5 y se
puede adaptar al resultado deseado. En el ejemplo de realizacion aqui mostrado, la viscosidad de la masa
pastosa 2 se selecciona de manera que se producen contornos vivos. EI comportamiento de pulverizacion
también depende del aumento de la presion de gas, cuanto mayor es la presion de gas, tanto mas intensa es la
nebulizacién. Preferiblemente se usa una intensidad de 2,0 bares. Pero el especialista es consciente de que
también se pueden usar otras presiones. Por ejemplo, se pueden usar presiones hasta 6 bares. Pero la limitacion
se produce aqui sélo y unicamente por el material del dispositivo de dosificacion 5 y que comportamiento de
pulverizacion se desea. El espedialista reconocera que el comportamiento se puede regular conforme al
resultado final deseado mediante la viscosidad y la presién usada y se puede obtener por consiguiente a través
de estas magnitudes de ajuste un comportamiento de pulverizacion deseado.

[40] A este respecto, el patron que se produce mediante la pulverizacién de la masa pastosa 2 puede estar
previsto no sélo por la disposicidon de las aberturas de salida 6 en el dispositivo de dosificacion 5, sino que
también se puede producir por un movimiento del dispositivo de dosificacion 5 dentro del molde 4. Por ejemplo,
el dispositivo de dosificacion 5 se puede girar dentro del molde 4, por lo que se producen estructuras
prolongadas en la pared interior del molde 4 con orientacion horizontal. Alternativamente o adicionalmente, el
dispositivo de dosificacion 5 también se puede mover arriba o abajo, para obtener estructuras prolongadas
verticales.

[41] Pero en el ejemplo de realizaciéon aqui mostrado, el dispositivo de dosificacién 5 se aferra en una
posicion en relacién con el molde 4, de modo que en el ejemplo de realizacién aqui mostrado se producen
estructuras puntuales sobre la pared interior del molde 4. Estas estructuras puntuales se muestran en la figura 2
(e), retirdndose el dispositivo de dosificacion 5 en esta figura ya de nuevo del molde 4. Las estructuras que se
producen en este ejemplo de la masa pastosa 2 se producen porque la masa pastosa 2 pulverizada se solidifica
durante la incidencia sobre la pared interior del molde 4 y se aferra en el punto de incidencia.

[42] Para generar otras estructuras también es concebible que el dispositivo de dosificacién 5 pemmanezca
en el molde 4 y se llena con otra masa pastosa y se pulvericen otras estructuras mediante un aumento posterior
de la presion de gas. También es concebible que se introduzca otro dispositivo de dosificacién 5 en el molde 4,
en donde este dispositivo de dosificacién 5 tiene aberturas de salida 6 dispuestas de otra fooma para pulverizar
otras estructuras. Pero en el ejemplo de realizacion aqui mostrado, con el dispositivo de dosificacién 5 sdlo se
pulveriza una masa pastosa 2. Se deberia entender por el especialista que el ejemplo de realizacion aqui
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mostrado y la estructura producida y su disposicién estan pensados puramente a modo de ejemplo y también
estan comprendidos otras estructuras, patrones, disposiciones por parte de la invencion.

[43] La figura 2 (f) muestra el molde 4 con la masa pastosa 2 pulverizada sobre la pared asi como un
segundo dispositivo de dosificacion 7 introducido en el molde 4 para el rellenado del molde 4 con una segunda
masa pastosa 3. A este respecto, en el caso del rellenado del molde 4 se mueve el segundo dispositivo de
dosificacion 7 fuera del molde 7. Pero por el especialista también se conocen otros dispositivos para el llenado
del molde 4. Por ejemplo, el molde 4 también se puede llenar puramente mediante un llenado por vertido. Si un
segundo dispositivo de dosificacion 7 se introduce en el molde 4 para el rellenado del molde 4 con una segunda
masa pastosa 3, solo se debe atender que éste se introduce sin contacto con la estructura ya pulverizada, de
modo que no se destruye la estructura pulverizada.

[44] Después del llenado del molde 4 con la segunda masa pastosa 3 se enfria el molde, por ejemplo, a 0 °C
durante aproximadamente 5 minutos, de modo que se pueden solidificar las masas pastosas y lamina de barras
de labios 1 generadas se puede retirar del molde 4 con ayuda de una estacién de desmoldeo.

[45] La figura 3 (a) muestra esquematicamente el llenado del dispositivo de dosificaciéon 5 introducido en el
molde 4 con lamasa pastosa 2. A este respecto, el dispositivo de dosificacion 5 presenta una primera zona final,
en la que se situan la pluralidad de aberturas de salida 6 y que se puede introducir en el molde 4. En el ejemplo
aqui mostrado, en una segunda zona final del segundo dispositivo de dosificaciéon 5, opuesta a la primera zona
final, se situa una valwla giratoria 8. La valwla giratoria 8 presenta una primera entrada 9, que se puede
conectar con un suministro de la masa pastosa 2. La salida 11 de la valwla giratoria 8 esta conectada con la
primera zona final del dispositivo de dosificacidon 5. En la primera posicién mostrada en la figura 3 (a), la valwla
giratoria 8 establece una conexién entre la primera entrada 9 y la salida 11, de modo que la masa pastosa 2, que
se le puede suministrar a la primera entrada 9, puede llegar a la primera zona final del dispositivo de dosificaciéon
5. A este respecto, la primera entrada 9 puede estar conectada con la salida 11, hasta que se ha llenado una
cantidad suficiente de masa pastosa 2 en la primera zona final del dispositivo de dosificacién 5. Lamasa pastosa
2 en la primera zona parcial del dispositivo de dosificacion 5 ha alcanzado asi una altura de llenado h
deteminada. A continuacion la valvula giratoria 8 se puede pasar de la primera posicion mostrada en la figura 3
(a) a una segunda posicion, en el ejemplo de realizacion aqui mostrado, por ejemplo mediante el giro de la
valwula giratoria 8, de modo que se crea una conexidon entre una segunda entrada 10 y la salida 11. Esto se
muestra en la figura 3 (b).

[46] La figura 3 (b) muestra la valwla giratoria 8 en la segunda posicion, en la que se establece una
conexion entre la segunda entrada 10 y la salida 11. En el ejemplo de realizacion aqui mostrado, la segunda
entrada 10 esta conecta con una fuente de presiéon de gas, que pemite aumentar la presion de gas en la primera
zona final del dispositivo de dosificacion 5, de modo que lamasa pastosa 2, que se sitla en la primera zona final
del dispositivo de dosificacion, se saca presionando o pulveriza fuera de las aberturas de salida 6 del dispositivo
de dosificacion. A este respecto, la duracion del impulso de presién de gas se puede controlar segin cuanto
tiempo pemanece la valwla giratoria 8 en la segunda posicidn. En cuanto la valwula giratoria 8 se mueve de
nuevo desde la segunda posicion, por ejemplo, mediante el giro de la valwla giratoria 8 de wuelta a la primera
posicion, se interrumpe la conexion entre la segunda entrada 10 y la salida 11. En la segunda posicion de la
valwula giratoria 8 mostrada en la figura 3 (b) esta cerrada la primera entrada 9 de la valwula giratoria 8, de modo
que no puede llegar mas masa pastosa 2 a la primera zona final del dispositivo de dosificacién 5. En sentido
opuesto, en la primera posicién de la valwula giratoria, segun esta representado en la figura 3 (b), esta cerrada la
segunda entrada 10, de modo que no se puede producir un aumento de la presién de gas en la primera zona
final del dispositivo de dosificacion 5.

[47] La valwula giratoria 8 posibilita un proceso de fabricacion sin friccion, dado que la valwula giratoria 8 se
puede pasar de la primera posicidn para el llenado de la primera zona final del dispositivo de dosificacién 5 a la
segunda posicion para el aumento de la presion de gas. A este respecto, el cambio entre el llenado yaumento de
la presion de gas se puede controlar mediante la velocidad de giro de la valwla giratoria 8 y adaptarse al
proceso de fabricacion.
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REIVINDICACIONES
Un procedimiento para el llenado de un molde (4) con al menos dos masas pastosas (2, 3), en donde el
molde (4) estda adaptado en particular para el moldeo de minas de barras de labios (1), el procedimiento
presenta:

introduccién de una primera zona final de un dispositivo de dosificacidon (5) en el molde (4), en donde
la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5) presenta al menos una abertura de salida (6);

llenado de una primera zona final del dispositivo de dosificacion (5) con una primera masa pastosa (2);
elevacion de la presion de gas en la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5), en donde la
primera masa pastosa (2) se saca presionando de la al menos una abertura de salida (6) por la
presion;

retirada de la primera zona final del dispositivo de dosificacién (5) del molde (4);

rellenado del molde (4) con una segunda masa pastosa (3).

El procedimiento segun la reivindicacion 1, que presenta ademas:

calentamiento del molde (4) antes y/o durante la introduccion de la primera zona del dispositivo de
dosificacion (5).

El procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, que presenta ademas:

calentamiento de la primera masa pastosa (2) antes y/o durante el lenado de la primera zona final del
dispositivo de dosificacion (5).

El procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en donde la introduccion de la primera
zona final del dispositivo de dosificacion (5) en el molde (4) tiene lugar sin contacto.

El procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, que presenta ademas:
llenado de la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5) con una otra masa pastosa, y

aumento de la presion de gas en la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5), antes de que
el molde (4) se rellene con la segunda masa pastosa (3).

El procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, que presenta ademas:

movimiento de la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5) en el molde (4) durante la
elevacion de la presion de gas.

El procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, que presenta ademas:
enfriamiento del molde (4) después del llenado del molde (4) con la segunda masa pastosa (3).

Un dispositivo de dosificacion (5) para el llenado de un molde (4) con una masa pastosa (2), en particular
un molde (4) para el moldeo de minas de barras de labios, el dispositivo de dosificacion (5) presenta:

una primera zona final con al menos una abertura de salida (6), en donde la primera zona final esta
adaptada para introducirse al menos parcialmente en el molde (4);y

una segunda zona final con un medio para el suministro selectivo (8) de una masa pastosa (2) y para
la elevacién de la presion de gas en la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5).

El dispositivo de dosificacion (5) segun la reivindicacién 8, en donde el diametro exterior de la primera
zona final es menor que el diametro interior del molde (4).

El dispositivo de dosificacion (5) segun una de las reivindicaciones 8 y 9, en donde el medio para el

suministro selectivo (8) suministra en una primera posicién la masa pastosa (2) a la primera zona final del
dispositivo de dosificacion (5) y en una segunda posicion aumenta la presién de gas.
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El dispositivo de dosificacion (5) segun la reivindicacion 10, en donde el medio para el suministro selectivo
(8) es una valwla, en donde

una primera entrada (9) de la valwula esta conectada con un suministro para la masa pastosa (2),

una segunda entrada (10) de la valwula esta conectada con un suministro para una fuente de presién
degas,y

una salida (11) de la valwula esta conectada con la primera zona final del dispositivo de dosificacion

(5).

Un sistema para el moldeo de al menos dos masas pastosas (2, 3), en particular para el moldeo de minas
de barras de labios, el sistema presenta:

un molde (4);

un primer dispositivo de dosificacion (5) con una primera zona final adaptado para la introduccion en el
molde (4), en donde la primera zona final del dispositivo de dosificacion (5) presenta al menos una
abertura de salida (6), en donde una primera masa pastosa (2) se saca presionando de la al menos
una abertura de salida (6) por el aumento de la presion de gas en la primera zona final del dispositivo
de dosificacion (5); y

un segundo dispositivo de dosificacion (7) adaptado para el llenado del molde (4) con una segunda
masa pastosa (3).

El sistema segun la reivindicacion 12, en donde el molde (4) estda foomado de metal o un material
elastomérico.

El sistema segun una de las reivindicaciones 12 y 13, en donde el sistema presenta ademas:

medios para el movimiento del molde (4) con respecto a un primer y/o segundo dispositivo de
dosificacion (5, 7); o

medios para el movimiento del primer y/o segundo dispositivo de dosificacion (5, 7) con respecto al
molde (4).

El sistema segun una de las reivindicaciones 12 a 14, en donde el sistema presenta ademas:

un medio para el desmoldeo de lamasa pastosa (2, 3) del molde (4).
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