.l

4 comr

‘o

? - 24.959
ME-540-52

230734

MEMORIS DESCRLITIVE
éue se presents para unir a lo solieitud
de
2 RVT ENTE DE IRNRVENRCION
formulade el 6 @ Julio de 1963, con el ne 289.734
- ]
ES?ENA
vor VEINTIE afios 4
& nombre de AINO 46, entidad suiza, establacida en Riad;en/Sé.,
Suiza, por: o ‘
"PROCEDIMIENTO PARA T4 FABRICACION DE CUERPOS HUE?OS 0
'MACIZOS DE MASAS TERNQPLASTICAS" '

. Tl presante invento se refiere a la produccién de
g.;uerpoa huscos y macizos de masas termopléstioas, en espe-
cial de chocolate, pero fambiéu de cusalesquiers otras ma=
sas, que por cale.ntqm:f.ento Sean licuables para ser coladas.
Para la fabricacién de tales cuerpes huecos y meci-
zo& de masas termoplésticas Se emplea usualmente un molde
que se compone de dos o més partes adeptades las ungs a

las otras. Por ejemplo, para la fabricacida de cuerpos
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huecos o figura® huscas de chocolate, se introduce la masa
de chqcolate calentada y en estado colable en la parte infe-
riox del molde 0 en ambas partes de éste, acopléndose luego
las partes de molde, para ser gpretadas una sobre la otra
ror medio de marces itensores adecua.dosl. Bl molde llenado y
acoplado de tal manera e&s entonces girado, centrifugado o movi-
do de otroc modo adecuado de tal manera, que la masa de cho-
colate lfquido que se encuentra en su interior sea reperti-
da uniformemente sobre la pared interior del espacio hueco
del molde. El movimiente se continfa durante el tiempo ne-
cesario para qﬁe solidifique la masa introfucida. Entonces
bueden ser separedes las Gos partes de molde despuds de

que haye sidc seltado el dispositive tensor empleado y los
cuerpos perfilados producidos pueden ser retirajes de la
parte inferior del moldé. )

- Pare el procedimiento de fabricaciln arriba descri-
to, los aispoeitj_.vos tensores pars apretar las distintas
Piezas del molde tiecnen que estar realizadas de tal modo,
queé a ser posible en todos los puntos sesn apretades fir-
memente uno sobre el otrq los plaencs de seperecidn entre
las dos partes del molde, para pesibiliter la fabricacién
de cuerpos mol&eé.dos sin costura visible; pero la experien—
cia ha ensefiado que tales dispositivos tenscres se defor-
man con el uso, lo que trae consigo inexactitujes y defi-
ciencias en }os cuerpes perfilados producidos. Especial-
mente en el casc de moldes de dos partes para la produc-
Qién simultdnea de cierto ndmerc de cuerpos huecos ¢ ma~
cizos pequefios, como se emplesn en la industria chocolz=-
tera, Be impone una alte exigencia o 1la precisién mecéni-
ca de las piezas de molde adaptaedas entre sf@ teniendo ta-

734
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les moldes, conjuntemente con el dispositivo tensor nece-
Bario, un peso relativamente elevado, lo que significs vna
desventaja para montar y desmontar a mano el dispositivo
en, y del, respectivamente, aparato centrifugader y pars
le ejecucidn del movimiento de gire o centri:fugado‘. fdemds,
los Mdispositims tenscres tienen que mantener unido el mol-
ée cuando éste pase Gespués de la terminacién del proceso
de cehtri:ﬁuga.do por un canal de refrigeraci&n, lo cual re-
sulta muy desventajosc debido a las grandes dimensiones de
los dismpositivos de tensado y a la cantidad de calor acumu-

1ado en estos dispositivos. Ademds, el d.isponei de un nime-

_ xo suficiente de tales dismsiﬁivos tensores constituye una

mversién no despreciable.

Kare. reduclr el paso del conjunto molde acoplado y
dispositive tensor se ha propuesta ya el hacer una de las
dos partes del molde al inenos parcialmente de acero o de
otro material magnetizable y disponexr en la otﬁa parte del
molde en lugares adecuados imanes permenentes de poca al-
tura, pera que después de ser acopledas las dos partes de
molde queden adherides de manera magpé‘cics;. ero a caussa
de qﬁe la disminucidén pretendida de peso no es muy impor-
tanie debido sl peso de los imanes permanentes y de la par-
te de molde a ser construida al mencs pa.rcialmanté de ace-
ro, y presentar ademds dificultades la separscidn de las
partes de molde unidas magnét;’;camente, y hacerse fécilmen-
te demasiado reducida la fuerza tensora de los imanes por
envejecimiento o suciedad, tales moldes no han podido im—
ponerse hasia shora en la préctic#. '

El molde de acuerdo con el invento para la fabrica-

cidn de cuerpos huecos o Bacizos &e@a@s@elﬁMtIcas
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evita las deficdiencias arriba expuestas de los moldes has-
ta ahoras conoci&osA. El molde seglin ¢l invente se oompong
de dos o mds piezas de molde que se adaptan entre s{ y se
caracteriza por una empaquetadura que se extiende a lo lar-
go de la periferia totel de las superficies de separacién

de las partes unidas del molde, por al menos una conexidn

~de aspiracién que estd en comunicacidn con canales en el

interior de estas partes de molde unidas y por un érganc
de bloqueo en esta conexidn de aspiracién.

El invento se refiere ademfs a un procedimiento pare
la fabricacidn de cuerpos huecos o macizos de masas termo-
plésticas, especialmente de chocolate, mediante el emplso
de un mc;lcle que consta de 408 o més piezas que sa adapten
entre sf, en el gue se rellenan con la mass fluidificada
los espacios huecos de unz o ambas piezas del molde, se
Juntan luego las piezas del molde y se mantienen firmemen-
te unidas entre sf, se gira luego ol molde y s6loc se wuel-
Ve & abrir después de la solidificaciln de la masé. Carac-
teristico del procedimiento es que en el interioxr del mol- -
de cerrado ses creads una depresién y que las piezas se
hzant.engan unidas gracias = la presidn de aire exterio::..

B continuacién se describe mds detallajamente un
ejemplo de realizacidn del invento en relacidn con las
figuras 1 hasta 5. Bn éstas se ha representado

B la figura 1, un ejemplo de Tealizacidn de una
Pieza inferior de molde de un molde de dos partes, para
la fabricacidn simulténes de diez cuerpos huecos en folma
&e botellas, en planta.

Bn las figuras 2a, 2b, sendas secciones a itravés de

la pieza inferior de molde de acuerdo com la figura 1, a
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lo largo do los planos £ -8 y B - By respectivamente;

En la figura 3, un ejemplo de realizacién de wna
pieza superior de molde adecusda paras montar sobre lg
pieza inferiox de molde de acuerdo con la figura 1, en
plenta.

Bn la figura 4, una vista lateral de.la pieza supe-
rior de molde de la figura 3.

B la figura 5, una seccin longitudinal por la co-
nexién de aspiracién de la pieza superior de molde de la
figura 3. .

En primer lugaer se detallard un ejemple de realize~
¢ién de un molde de dos partaes para la fabricacién simul-
ténes de diez cuerpos huecos en forma de botella, poX ejem
plo de chocolate, con éyuaa de las fzé;ras 1 hasta 4. Tan-
t0 la pieza inferior de molde de acuerdo con las figuras
l y 2 como la pieza superior de molde de acuerdo ¢on las
figuras J y 4 se componen de una materia pléstica de fox-
ma estable & la temperatura de mtrodﬁccién de la masa de
chocolaie, por ojemplo de poliamida. Fara aembas piezas del
molde pueden preverse también otros materiales adecuados,
naturales o artificiales; si se desea, también metaleé.

' Tal como se ve en las secciones de las figuras 2a y

.2b a través de la pieza inferior de molde y de la figura

4 de la pieza superior de molde, se ha realizado aquf el
molde de dos partes en forma simétrica y con espesores de
paredes relativemente finos. le pieza infexior de molde,
rectangular, (fig. 1) estd prévista 2 lo largo de su pe-
riferia de una empaguetadura, que consiste aqui, por ejem~
plo, en un perfil eldstico 10 de secciﬁn clrcular,que se

alojJa en un canal rectangular 1l que se extiende s lo lar-

) £ Y gy
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20 del borde de la pieze inferior de molde. EL perfil 1o
buede consistir, por ejemplo, en un corddén de goma de sec~
cién cirecular o de un pléstico eldstico parecido al caucho'.
El cierre es’cand.o necesario puede légrarse también por me-
dio de un nervio que se extienda a lo largo de la periferis
de la pieza inferior de molde y (o) de la pieza Buperior,
cuando se trate de piezas de mo_l{ie de material eldstico.
Igualmente resulta adecuado un cierre por medio de¢ un ner-
vio en una de las piczas del molde y una Tanula correspon-
diente en la otra;

pentro de egta empaquetadura que se extiende a lo lar-
80 de toda la periferia, discurre un c_a.nal 12, por ejemplo
con aacci&@ de media cafla, que se extiende igualmente a lo
lexrgo de la periferis de la pieza inferior del mold;e'. El
borde de la pieza inferior del molde que presents lo8 cano-
les 1l y 12 %tiene un espesor de pared algo mayor que el de
las restentes zonas de la pieza inferior del molﬁe.. Como
8e ve en la figura 1l la superficie interior encerrada poxr
el canal 12 de la pieza inferibr del molde se encuentra
Subdividida en dos sectores rectangulares por medio de un
cansl transversal 13 que desemboca en ambos lados en el cam
nal 12 y que forma sobre la cara posterior de la pieza in-
?erior del molde la nervadx_xra transversal 14‘. Las superfi-
cies deo borde 15 q;xe ge encuentran entre lg ranura 1l y el
canal 12, asi como una estrechs franja plana més estrecha
16 que se halla dentro del canal 12, y que se extiende tam—
bién & ambos lados del canal transversal 13, estén todas

alisadas cuidadosemente y constituyen les superficies de

contéct:o preferentes entre la pieza superior y la inferior
. SN
del molde, cuande se encuentre aeopla/?p @@afds.“&e@ﬂoa
. Lt S 7 4 h
- 6 -



10

20

25

30

N .
B

paries. Bncerrada por la superficie marginal 16 se encuen—
tra wia zona - en la figura 1 rodeada por las dos lfneas
de puntos y rayas 18 y 18 = en la cual se alojan los reba-

Jjes para los cuerpos huecos que se quieren fabriecar, por

‘le tanto, en nuestro ejemplo, rebajes én forma de botella

19, resﬁectivamente 20. En el ejemplo presente hay dispues—
tos dentro'de las lineas limites 17, respectivamente 18, ca~
dabvez cinco de tales rebajes en forma de botella 19, res-

pectivamente 20, pero sdlo uno de cada unoc de estoS reba-

’jes ha sido diﬁuja&o, indicéndose los restantes meramente

por medio de sus ejes cgntrales 19a, 19b, 19¢, 194, respec-
tivemente, 20a, 2ob! 20¢c y 208, trazados con puhtos y rayas.
Tembién las superficies planes que quedan entre los rebajes
19, respectivamente 20, deben ser paralelas a las superfi-
cles de borde 15, respectivamente 16, y ester bien alisa-
das y rectificadas, para que la masa l{quida que se encuen-
tre dentro de los espacios huecos 19 y 20 no pueda salirse
de los correspondientes espacios a lo largo de la lfnea de
separacién entre pieza superior e inferior del molde duran—
te el procesoc posterior de giro y'centrifugada.
Pars reforzexr la pieze inferior del molde, cuyas pa-

redes tienen un espesor relativamente reducido, tal como
se ve en la figurs 2a, se han previsto ademés dos nervios
longiﬁuﬁ;qales 21 y 22, de los cuales el 21 puede verse
en la seccién longitudinal de la figura 2b.

- Por fuera de la empaquetadura 10 que se extiende &
lo largo de la periferia d¢ la pieza inferior de molde
e8té dispuesto ain a ambos lados un borde de sujecién 23
Y 24, que puede servir para facilitar el transporte dsl .

molde.

-7 - 2%@73}Q |
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La pieza superior de molde represeniada en las figu-
ras 3 y 4 es en lo esencial amétrica‘respecto a la pieza
inferjor del molde. or lo tanto tiene también una ramura

que se extiende & lo largo de su periferia 31, con un per-

‘ f_.’il elés?ico 30 de seccién circular alojado en ella, as{

como un csnsl 32, paralele a la empaguetadura 30, estando
realizadas también =quf las franjss planas & ambos lados
del canal 32 en forma de superficies rectificadas. Igual-

‘mente 3¢ encuentra en l& pieza superior de molde un cansal

transversal 33, que desemboca en ambos lados en el canal
32’. Dentro de la zona limitada en la figura 3 por las 14{-
neas de puntes y rayas 37 y 38 estén dispuestos los rebe-
jes 39 y 40, respectivamente, que tienen una configuracién
simétrica a la de los rebajes 19 y 20, respectivamente, en
}a pieZg ;nferior del molde segin 1s figura l.. Todas las
consideraciones expuestas ya arriba en relacién con la pie-
zs inferior del molde valen también correspondientemente
para. la pieza Supericr segin las figuras 3 y 4, por lo

que resulta innecesaria otra descripeién detallada.

Sin embargo, en la parte superior del molde hay dis-
puesta una conexifn de aspirecién 50 en comunicacién con
8l ;anal transversal 35, conexién que se ha Tepresentado
en la figura 5 en seccién longitudinal. La conexién de as-
pirac.:ién consiste aqui en wn casquille met4lico 50 ence-
rrado de manera hermética por el material fundido de la
pieza superior del molde, casquillo que estd provisto de
una abertura de salida 51 pera comunicar con una instala-
cién de extraccin de aire adecuada. Dentro del casquillo
metéli(_zo 50 se encuentra un 8rgano de cierre, que en este

caso y a modo de ejemplo conslate en una vélyyls de reten-

;.8;. 417
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cidén con una bols 52 y un asiento de vélvula 53 diSpl'leStO
sghre el ca.sq‘uillo 50. El muelle heliccidal 54 compr: ime
en la posicién de repeso a la bola 52 sobre el asiento de
vélvuls 53. Para aspirar el aire que me encuentra dentro
del molde se levanta la bola 52 de su asiento de vlvyla
53 por medic de una espiga introducida a través de la aber-
‘Fdra de salida 51 (no represeniado). Bl fuerte muelle heli-
coidal 54 tiene el efecto de que la bola 55 sige apoyeds
sobre el asiento de vAlwvula 53 atn despuds de que se haya }
establecido une depresién en el canal 33 y en el interior
del molde, a pesar de le presidn aimosférica exterior que
actia & través de la sbertura 51 sobre la bola 52, econ lo
que se evita la entrada de aire en el canal 33.

Despuds de acoplar la parte superior del molde (figu-
ras 3 hasta 5) a la parte inferior (figuras 1 y 2) y s
conectar a la boca de aspiracién 50 una instalacifn de ex-
traceifn de aire adecuada, puede hacerse en el interior del
molde de dos piezas una depresidén, puesto que la empaque-
tadura dispuesta a lo largo de la periferia impide que pue-
da. penetrar a;re. desde fuera en el interior del molde. &
trevées de la conexidn de aspiracién puede crearse vacic en
todo el espacio initerior del molde de dos paries acopladas,
y& que, evidentemente, tembién el aire contenido en los re-
bgjes en forma de botella fluye ol sistema de censles 12,
32y 13, 33 qlue estd en comwicacidn con la conexién de
aspiracidn 50; la experimentacidn préctica de un molie de
dos partes del tipo constructivo arriba descrito ha demos-
tzado q.ue afn cuando las superficies de eepa{cacién entre
'laé_ pilezas inferior y superior del mc;lﬁ.e hayan siﬂ:o- meca~

nizedas completamente planas y paral@.a%yg% a‘ 1
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nacién superficial de rectificado, o bien de pulimentado,
puede hacerse el vacio préct;ca;nente en todo el espacio in-
terior y en %odos log huecos. Pexo entonces son comprimi-
das firmemente la pieze superior y la inferior debido a la
presién stmosférica con una fuerza correspondiente & apro-
Ximgdamente 1 kg por cm? de superfiocie extersor Y esta pre-
8ién se c¢jerce de manera completemente uniforme sobre toda
la superficis. &dn si se anplea un material algo eléstico
yara tal molde de dos partes 1a compresién general y uni-
forme debida la presiln atmosférica exterior garantiza que
las superficies de separaciln de las ju‘.ezaa superior e in-
ferior estén en contacto en todos los puntos pr.écticamente'
con le misma presién y, con ello, que el cierre en las jun-
tas entre los rebajes en las piezas inferior y superior
resulte completamente estanco.‘.

Serprendentemente ha resultade que con un molde de
este tipa, compuesto de dos o mds piaza‘sv reunides por la
depresidn en su interior , no resulta desventaja alguna
on el proceso de fabricacidn usual de cverpos huecos ¢ ma-
cizos de masas plésticas, por ejemplo, de chocolate, ni e
producen influnenciss no dasaa&aa’. &)l contrario, de la ma-
nera usual, por ejemple para la fabricacién de cuerpes
huecos ds chocolate, puede colarse en primer lugar la ma-
8a de chocolate calentada y licuade dentro de los rebajes
de le pieza inferior del molde, ser colccsda entc'mc?s en-
cime le. pieza superior del molde y logrerse por evacug~
cin del aire interior la compresidn de las dos partes del
mol&é. Gracias a la vélvula de retencidn en la conexidn
de aspiracifn e la pieza superior del molde resulta po-

sible Separar el molde de la inste)zcig @e?%cidn

- 10 -
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después de que Se haym hecho el vacfo, y bascularlo, girar-
lo o centrifugarlo del modo conocido, para Tepartir la ma-
ea termopléstica que se encuenira en los espacios hueec;s .
uniformemente sobre la pared interigr de estos espacios
huecos. Despuée de haberse solidificado la masa, puede pa-
sar el molde por el canal de refrigeracifn, pudiéndose abrir
& continuacidén el molde, cuando 8e haya levantado, pox mé-
dio de una espiga intreducida en la abertura 51 de la co-
nexidn d.e: espiracifn S0, la bolg 52 del asiento de vdlvula
53, es Gecir,haya sido abierta la vélvula, y haya cesado
el vacio en ¢l interior del mglde‘.‘

Bl febricer cuerpos huacos segln el procedimiento
descrito, éstos, si son completamente cerrados, presentsn
en su interior después de terminados la misma depresidn

queé reine en los espacio® interiores del molde montado dn-

rante la fabricacidn. Cuando se trate de cuerpos huscos de

material de baja resistencia y ‘espesores de pared reduci-
dos, tal como lo& gue se producen pax ejemplo an la ingus~-
tria del chocolate, existe la posibilidad de cierto peli~
gro de que la presidn atmosférica exterior produzca una
geformacidn de los cuerpos huecos terminados con vacfo en
gu interior. Parg evitar este peligro se ha visto que es
conveniente prever en lo pared un lugar conocide bajo el
nombre de punte de roturs preferente, en el cual tiene lu-
gex una perforacién por presién de la pared, cuando la di-
ferencia de mesicmes entre el exterior y el interior del
ocuerpo hueco cerrado exceda de una cantidad tolerable'. Tal
punto de rotura preferente se logra, por ejemplo, como se
ha r:'epresentado en la figure 4, por medio de un tronco

de cono 27 que emerge de la cara interior del rebaje 20,

-1 - 28973&
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pues, segln se ha visto en la préctica, en la punta apla-
naja 28 de tal tromco de cono 27 el espesor de pared del .

cuerpo hueco que se va formande es menor que en todos los

‘demés lugares. Un cuerpo hueco terminado de este tipo tie-

ne entonces en el lugar correspondiente de su pared wna ca-
vided en forma de cono, que en principio sble se encuentre
cerrado por medio de wn fonde muy fino. En el misme momen~
to en que se abre el molde con sus cuerpos hueces temina-
dos, la presién atmosférica exterior efectda la performeidn
por presidn del fondo fino de este cavidad en forma de cono

. ¥ posibilita el equilibrio de presifn con el espacio inte-

rior del cuerpo hueco fabriqado. Pueato que a tales cuerpos
huecos se les dota posteriormente, por ejemplo en la indus-
tris chocelatera, de un x.'alleno, la existencia de t2l aber-
tura en el fondo de unz cavided en forma de cono en la Su-
perficie de pared cae parfectamenfe dentro de lo deseable,
ya que entonces se puede efectuar el qierre de log CuBTpPOS
huecos rellenos mencillamente introduciends wne gota de cho-
colate licuado en la cevidad en forma de cano. De este modo
se clerra entonces la abertura para el rellenado sin dejar
précticamente sefial, _

El procedimiento descrito es desde luego también vd-
}ido para moldes g;ue Se componen de més_ae dos piezas, asi
como para la fal?ricaeién de cuerpos huecos y macizoe de ma-
sa8 texmopldsticas éualesquiera;. BL hecho de que se ejerza
sobre todes los elementos superficiales de la superficie
exterior 13. misma presié{x por la a.‘bmésfera extexioxr, hacs
que el procedimiento descrito parezea especialmente ade.-
cuafdo para moldes de coladé de configurecién complicada.
Naturalmente también es posible trabajar con una Eiesi&

-12 - 28@73
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de prensado menor que 1l kg por on®

© de superficie, evacuan-
do m4s o menos aire del espacic inberior del molde cerrado,
con 1o que se puede ajua‘f.gr la presién de prensaio a los
mol:ies empleados en cada caso‘..
_ EL molde de dos piezas explicado mfs arriba con ayuda
de lgs figuras 1 haéta 5 constituye, desde luego, sélo wn
ejemple de realiz_acidni. Pueden emplearse también moldes de
formas gtisﬁin’cas cualesquiera, con tal de que se cuide el
que en cada caso se disponga a lo largo de la periferia de
los planos de separacién de las distintas piezas &e molde
wna empaquatadura segura y existan antalladuras adecuadas
en el interior del molde cerrado, que estén en comunica-
cifn con una conexién de aspiracién para el aire que estd
en el zﬁolq.e. Tembidn el drgaho de bloqueo en la conexién
de aspiracién representado en la figura 5 puede realizarse
de otra mgnera ea.c'uéczu.:ax:la;~ por ejemplo, andlogamente & las
vélvulas utilizadas en las cdmaras reumdtioas de vehicu-
lés'. ' ‘

Bsta solicitud, que corresponde @ la presentada en
Suiza ¢l 10 de Mayo de 1963, bajo el ne 5886/63, se acoge
a lo8 beneficios del srtfculo 51 del vigeni:e Esta‘c.'uto go-
bre Propiedad md.ustriall.

YoTs

Los puntos de invencidn propie y nueva que se pre-
Sentan pars que seen objeto de esta Zatente ds Invencidn

en Espafia, por VEINTE aflos, son los giguientes:

-13 - 286734
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1%« - Procedimiento para la f&bricaci&z de cuerpos
huecos 0 macizos de masas termopldsticas, especialmente
&e chocolate, medignte el empleo @6 un molde que consta
de dos o més piezas que se adaptan entre sf, en el que Se
rellenan con la masa flutdiffcade los espacios hueces d.é
une. o ambag piezas del molde, se juntean luego las pigzas.
del molde y se mentienen firmemente sujetas entre sf, se
bascula el molde y sole 86 vuelve & abrir después de la
solidificacidn de lo masa, caracterizado porque se crea
en el interior del molde cerxado una iepresiﬁn ¥y 1z8 pie-
zag del molde se mentienen univxés por razén de la presién
del aire exte.ugr‘.

23; - Procedimiento de acuerdo con el punta 1, ca=
raetemo porgue los cuerpos moldeados se fabriéan bajo
une &epresﬁn. )

39, - ﬁ’racadimlen'ho Ze a.cuerdo coll 8l punte 1, carac-
terizade porque los cuerpo’ huecos e fabricean con un lue
gar de rotura preferente en la pared exterior y, en el
cuerpo molieado ya £abrieaﬁo, dicho lugar es perforado por
la pres:.én del aire exterior,

4%, - Procedimiento para la fabricacién de cuerpes
huecos ¢ mecizos de masas termoplésticas.

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que ante-

- cede, representade en los dibujos que se acompafian y con
- los fines que se han especificsado.

285734



Esta Memoriz consta de quince hojas escritas & méqui-

na por una sola cars.

Madrid, 36 0CT. 1963
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