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Ei presente Modelo de Utilidad se refiere a un molde
de coceibn pars la fabricacién de hojas de barguillo, en mégui-
nas en las que se pasan por una cAmara de coccidn pares de plan—
chas calentadas, mantenidas abatidas con sus caras de tratamien-
to de le masa una contra otra, y que encierran un relleno de ma-
Sa en el espacio que gqueda entre estas caras,
Los moldes de coccidén conocidos posibilitan la fabrica
cién de hojas de barquillo con un tamsfio méximo de 350x480. mm.
En la industria existe sin embargo el deseo de fabricar hojas
de barquillo mayores, tanto para reducir los costes del personsl
necesario para el manejo de las mAguinas, por paguete de por-
ciones acabado, como también el desperdicio producido porcentug;

mente al cortarse el blogue de barquillos en porciones. Iqs.gn-

sayos para fabricar hojas de barquillo mis grandes no hen dado |

e

resultado hasta ahora por los siguientes motivos: Si las.Plgp-
chas de cocer se desarrollan de tzl manera que las hojas:déxbag
quillo presenten en el centro el mismo grueso que en los ngdes,
estas planches para cocer, 6 bién los bastidores portanté§'ﬁe—

a a®

cesarios de todos modos, serfan tan pesadas que las méquiras equ
padas con tales moldes de coccidén con sus altos costeé d;}Ahqui-
sicién para los moldes de coccidn, anularian la ventaje de-cos-
tes logrables por las hojas de barquillo mAs grandes. Si se re-
duce el espesor de la plancha 6 bién del bastidor portante, nece
sario de todos mpdos, & un valor econdmicamente defendible, las
planchas de cocer se doblarian bajo las presiones de vapor que

surgen de tal maners Que la hoja de barquillo seria en el cen-

tro considerablemente més gruesa que en los bordes. Estas dife~

rencias de espesor se suman al tratarse de un blogue de barqui~ |
|
llos de varias capas, de meRnera gue una porcién que se corte en |
|
I

el borde de un blogue de barquillos es esencialmente més ligers
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:‘Emto d% lugsr sin embargo a que la mass en el centro del molde

r+40 a las burbujas de vepor existentes o bién lugsres muy amon-

-5

que uns cortadas en el centro del mismo bloque, o bien la por-
c¢idn cortads en el centro presenta esencislmente menos masa de
relleno., Tales diferenciss entre las porciones no son sin embsr_
go admisibles por motivos de cdlidad. Por estos motivos el sumen
to de espesor de una hojs de barguillo hasts el centro debe su
poner como miximo O,1 mm, _

Otros motivos de porqué hasts shors era imposible fa-
bricsr hojas de barquillo masyores de 350 x 480, consiste en quT
no se logrd garantizar uns suficiente desgasificacibén de la ma
sa del barquillo dursnte el proceso de coccibn, Debido a las
grandes distanciss desde el centro de la plancha s las regletas
de vapor, el vapor del centro no podia escszpar suficientemente,
lo cuasl dabs lugar a presiones de vapor mas altas y con ello a
deformaciones todavia mayores de las planchas. Estas deforms-
ciones son también un motivo especial para la deficiénte desga
gificacidn de la masa en el centro del molde de coccidn, ya que
en el centro la cantidad de masa en el centro del molde de co-
ccidn, ya que en el centro la centidad de masa a cocer es mayoy

de 8 o

4. glie en los bordes y por lo tsnto en el centro auments tambidn
::;1 tiempo de cocc16n. La masa que hay cerca de los bordes de
}ias plaﬁchas se cuece sin émbargo mucho m3s deprisa a consecuen
-'bié de su menor espssor y -de la mejor posibilidad de desgasifi

‘zacidén, condicions por la proximided de las regletss de vapor,

..00 vueda ya desvas1f1carse y asi pués 1ls hojs de barquillo que

. @s sin cocer en el centro, 0 presenta lugares defectuosos debi

tonados, Semejante hoja de barquillo es inutilizable,

El cometido de la invencidén es crear un molde de co-

ccidn cuyo peso es economicamente defendible con relacién al
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§ R La invencidén parte del reconocimiento de que las enor

[*das caras de tratamiento de 1s masa de lasplsnchas entre si

. +.4a Une comba de aproximadsmente 0,05 mm dursnte el proceso de

tamafio de 1s hojs de barquillo y con la que pueden fabricérse
hojas de barquillo con un tasmsiio de hasta de 400 x 800 mm,,
preferentemente de por ejemplo 325 x 650 mm. , y cuyo grueso ¥y
homogeneidad son en el centro igual que en los bordes . Esto se
consigue segln la invencidn porque en estado sin rellenar, la
separacién de las caras de tratsmiento de la masa de las plsn-
chas es en su centro de gravedad superficisl menor que en los
bordes porque la separacidn sumenta de dentro hacia fuers con-
tinuamenfe a2l menos en uns direccidn., Segln una forms de eje-
cucidén preferente de 1la invencidn la cars de tratsmiento de 1a
masa de por lo menos uns de ambas planchas estd abombada al me
nos en uns direccidén de 1la planchas. Ventajosamente 1ls difereg
cia entre la separacidn en el centro de las caras de tratamien
to de 1la masa de las planchas, y la separacidn en el borde de
las caras de tratsmiento de la masa de las plasnchas, es decir

la medida del sbombsmiento de ambas plsnchas Jjuntas supone

0,003-0,0003 veces, preferentemente sin embargo 0,001-0,0001

veces le longitud de una plancha,

mes presiones de vapor por uns psrte, asi como ls mals calidad
b.. » . K . » . -
lrde 1a hojs de barquillo-barquillo msl cocido en la zons centraT
t*por otra parte, se han de atribuir en sus mayor rarte s la de-=

*formacidén de las planchas y con ello 3 ls mayor sepsracién de

..gn el centro de lss mismas. Una plenchs pars cocer de un tama-
s fo de 350 x 480 mm., y un peso de sProximadsmente 50 kg.presen
coccion, 8i por el contraric se garantizs que la sepsracidn

de las carss de tratamiento de 1s mass en el centro de lss plan

chas durante el proceso de coccibén, a pesar de las presiones
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t-.en el centro del molde.

- &

de vapor que surgen, no es nunca Mayor que en los bordes de lag
planchas, incluso es ventsjossmente menor en 1/10 mm., la h038|
de barquillo se cuece primero en el centro y el vgpor producid+
con ello puede escapsr todavis por la masa liquids préxima a |
los bordes. Asi pués se reducen las presiones de vapor méximas
que surgen en el molde, lo cudl hace posible una ejecucidén més
ligers del mismo,

Medisnte el abombsdo de la cara de tratamiento de ls ma-
sa de las planchas en sentido contrario a su comba de la pre-
sién de vaspor, se compensa esta conba, de maners gue no con-
tribuye a aumentar el espesor,rarallegar a un molde para cocer
segln 1a invencién hay por lo menos dos posibilidades:

ILs primers consiste en fabricar ls rplancia pPasra cocer
no como hasta shoras, con una cara de tratamiento de 1ls mass
plsnae, sino sbombada. Esto puede realizarse porque ls pPlanchs
durante la mecanizacidn de ls céra de tratamiento de la mssa
se tenss prevismente y lucgo se dota, como hasta shora, de uns|

cara de tratamiento de mess plana, es decir que en el ceXlro

..ge elimina menos msterisl que en los bordes. B1 una vez conclui

e
. -

‘.30 el mecanizado de la cara de tratamiento de ls masa se suprit
< I a

D

<

tensidén previa de ls plancha, esta plancha adopts susve-
"‘dente su forma primitivs, y la cara de tratsmiento de ls mass
E'plano hssta entonces queds sbombado. En éste tipo de fabrica-
'**2ibn apsrece tsmbién sutomiticamente un pecuefio smontongmiento
.Ede materisl en el centro de la planchs que sl comienzo del pro-
::beso de coccidn originsg unz répidas desgasificecién de 1a masa

- La segunds posibilidad paras ls fasbricscidén de las plan

chas psra coc=r consiste en rectificar en forms abombsda en 1lu

gar de en forma plans ls plsncha pars cocer, lo cudl requiere
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- La figura 2 muestrs una vists lesteral del lado longitu-

sin embargo ls utilizacidn de rectificadéfas especisles.

Los resultsdos mis Sptimos pueden lograrse si se dotsr
smbas planchas de un lado de tratsmiento de ls masa esférico,
1o cudl encarece consideralL.cmente la fabricscién ya que tiene
que fabricarse dos planchas con un abombamiento cuys sltura
supone preferentemente s6lo 0,0015- 0,0001 veces ls longitud
de los lados longitudinales de las planéhas.

Sers por tesnto conveniente fabricar solo uns de las
dos planchas con una cara de trstamiento de 1la massa esférico,
pero con el doble en medids de sbombsmiento con lo cuil los
m3s altos costes de fsbricscidn s respecto a dos plsesnchas pla—-
nos de igual tamafio, sereducen a la mitzd,

Sin embsrgo lo mas rentable es abombar de las dos
plsnchss de un molde uns solsmente en direccidn longitudinasl
vy 1a otrs solsmente en direccidn trasnsversal, con lo cuil los

costes de fabricacibn respecto s planchass planas, se reducen

8 1los costes de uns suels de rectificsr abombadas respecto a

Je o £ 08 costes de uns muels de rectificsr plsna, ¥y se hace inne-
doos

;. gesaria tsnto l1s tensién previs de las planchas como también

. o0

P‘ﬂla utilizacidn de rectificadoras especiales.

Iz invencidn se aclara detslladamente s base de un

:*ejemplo de ejecucidn de uns plancha para coecer representado

b e e La figura 1 muestrs uns vists de la cars de tratamien

. "*to de uns plancha psra un molde segun la invencién.

dinsl de 1la plsncha de 1ls figurs 1.

La figurs 3 nuestra uns vista lsteral del lado opuesto

de 13 plsnchs seghn ls figurs 1l.

g 10s m3s costes de dos muelas de rectificar. abombadas respecto

24
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. }mm. m3s delgasds que en los bordes.
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El dibujo muestrs uns planchs pars cocer 1 autoportante,
que esta rebsjsds finicsmente en los lados estrechos. Uns de
loé lados estrechos "la" ests fijado a 1a parte de bisagra
y el otro lado estrechio 1b a 1la parte de cierre de un molde
de coccibn, Como se vé en la figurs 3 la plauchs ests rebaja-
ds igualmente en los lados lonsitudiusles. La parte resténte
de 12 cars de trastemiento térmico vé sumentsndo desde los la-
dos estrechos haclis el centro en altura y estd dotads de ocho
escotes 2 que se extienden en la direccidn longitudinsl y van
disminuyendo hacis el centro de 1ls cars de tratsmiento de 1ls
masa, cuyo fondo coincide sproximadsmente con los cantos su-
periores de los cantos superiores de los lados estrechos ls,
1b rebsjados.

Ls seccidn transversal de los escotes 2 corresponde apro-

ximadamente s ls seccibén transversal de los mervios 3 que

delinitan s los escotes 2.

Como se vé en ls figura 1, en cada caso dos nervios

contisuos estsn unidos mediante un sncho alma transversal

wis * o

®e+*que sirve sobre todo psrs recibir s los tornillos para ten-

_‘...
- L)

4.+ sar previamente laz planchs durante ls mecanizacibn.

L L
s =

En el dibujo ls plancha esta representsds sin preten-

LE BE 'Y

"sar y con sbombsmiento no sobreelevado. La medida h del ebom-

»

1.° bemiento de ambas planchas de un molde de coccién juntas, es-

*

t4 dimensionads de tsl maners que ls hojs de barquillo fabri=-
*+- cado en éstas planchas es en el centro sproximasdamente 1/10

. Una semejsnte plancha pars cocer se carscteriza tam~

bién por un favorable sgbsorcidn de ¢slor, dando que las 1lla-

mgs y gases de humo pueden actusr sin remolinos perturbado-

res gsobre el lado de tratsmiento térmico de laplsnucha,.
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do o Naturalmente los ejemplos citados no representan ninguns

-

Como ejemplo pars productos fabricados mediante el molde
de coccidn séé&n la presente invencién.

1. Hostia cocida entre dos plsnchas lisas, con un espesor
total de sproximsdsmente 0,6 x 0,8 mnm.

2. Hoja de barquillo con finos grabados, con un espesor
totsl de sproximadamente 2,7 mm, y un esresor en el nficleo de
aproximadasmente 1,5 mm. cocida entre uha plancha con un graba-
do de aproximadsmente 0,8 mm. de profundidéd y uns planchs con'
un grabado de sproximsdamente O,4 mm., de profundidad.

3. Hoja de barquill: con grabados basstos, con un espesor
en el nicrleo de aproximadsmente 1,5 mm. cocida entre uns plan=-
- cha con uns rrofundidad de grabsdo de sproximsdsmente 4 mm.,

y uns planchs con una profundidsd de grsbado de srroximadsmente
1 mm.

4, Bsrquillos huecos con uns alturs total del cuerpo del
barquillo de hasts 30 mm., con.un esrtesor del nicleo del cuerpa
del barquillo de sproximadasmente 2 a3 3 mm., 3si mismo con gra-

bado fino en smbas planchsas.

L s "

| Jimitacidén del 3mbito de Tvroteccidn. Asi pués son posibles

b e
|diferencias de 1z profundidad del grabsdo o del espesor del bar

P e

3uillo, o pueden emplearse tanto planchas grebadss como también

‘8in grabar, sin cue se sbandonen las {deas ue la invencidn,

.o Descrits suricientemente la natursleza del invento,asi

. cpomo la meners de realizsrlo en la pricticas, debe hacerse cong

.-4or que las disposiciones snteriormente indicadas son suscepti-

¥

bles de modificasciones de detalle en cusnto no glteren su

principio fundsmentsl.
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|los centros de gravedad de su superficie, es menor gue en borde

REIVINDICACIONES

1.~ Molde de goccibn para la fabricacidén de hojas de =
barquillo, preferentemente en méquinas de cocer automiticamente
en 1asrque se pasan por una clmara de coccibédn planchas calenta~-
das, con sus carss de tratamiento de masa mantenidas abatidas -
una contra otra por pares, y que encierran un rellenc de masa en
el espacio que queda entre estas caras, caracterizado porque, al
estar sin rellenar y abatidas una contra otra las planchas de -

coccidén, la separacibédn de las caras de tratamiento de la masa en

Yy V& creciendo hacia el borde desde el centro de gravedad de sus
superficies, al menos en una direccidén, y porque al estar relle-

nos y abatidos una contra otras las planchas de coccibn a:%empé—

raturas de cocecién, la separacidn de las caras de tratamiento de

L Y

mssa en los centros de gravedad de sus superficies es iguel .gue

D o8 -

0,003 veces mayor que en el borde. )

la separacibn en el borde, ¢ menor, preferentemente de O,

-aa e,

2.~ Molde segin la reivindicacibn 1, caracterizado por

que la separascién sumenta de adentro hacia afuera en dos di'reccif

| A

nes perpendiculares entre si. Teans

3.- Molde segiin la reivindicacibn 1, caracteriié&é’pcg

que la cara de tratamiento de la masa de por 1o menos una de am-

bas planchas para cocer esti abombada al menos en una direccién

de la plancha.

4.- Nolde segun la reivindicaeién 2, caracterizade por

que la cars de tratamiento de la masa de por lo menos de una de
anbas planchas para cocer esti desarrollado en forma esférica.

5.- HMolde segin la reivindicacién 1, caracterizado por

que la cara de tratamiento de la masa de acbas planchas para co-

cer estd abombada al menos en una direccidn.
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6.- Molde segiin la reivindicacidn 4, caracterizado -

porque las carzs de tratamiento de la masa de ambas planchas pa-

ra cocer estén desarrolladas en forma esférica.

7.- MNolde segin las reivindicaciones 3 6 5, caracteri-

zado porque la plancha para cocer estéd abombada en su eje trana-

versal.

8.~ Molde segln las reivindicaciones 3 6 5, caracteri-

zado porque la plancha para cocer estd abombadae en su eje longi-

tudinal.

9.~ Molde segin las reivindicaciones 1-3 y 5, caracte-
rizado porque la cara de tratamiento de la masa de una de lag -
planchas para cocer esté abombada en su eje longitudinal y la cg

ra de tratamiento de la masa de la otra plancha para coceq,eqté

abombada en el e je transversal.

¢ aa

10.~ Molde segin la reivindiecacibn 9, caracteriag&g -

porque 1= medida del abombamiento de la plancha para cocer .g2bom-

bada en el eje longitudinal es mayor que la de l2 plancha para -

cocer abombada en el eje transversal.,

11.~ Kolde segin una de l1las reivindicaciones 1-367'0&-
racterizado porgque la diferencia entre la separacién en €1 -ventrd
de las caras de tratamientc de la masa de las planchas pdra:nocey

y la separacidn en el borde de las caras de tratamiento de la ma

sa de las planches para cocer y la sepafacién en el borde de las{
caras de tratamiento de la masa de .las planchas para cocer, es de
cir la medida del abombamiento de ambas planchas Juntas correspon
de a 0,003 - 0,0002 veces la longitud de una plancha para cocer.|
12.~ Nolide segfin la reivindicacién 11, caracterizado -

porque la medida del abombamiento de ambas planchas juntas corred
=

ponde a 0,0015-0,0001 veces la longitud de una plancha paras cocer

13.- Moldes de coccibn para la fabricacibn de hojas de

-



}barquillo; tal y como queda sustarcialmente descrito en la pre-

sente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 10 hojas esc.oitas a méquina pon

una sol-. Ccars.

Madria,  © ok BN

FRANZ HAAS, Sen., FRANZ HAAS,

Jun. , <FOHANN HAAS,

. @, Flrmjé—s.eni‘ Dine
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