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PATENTE DE INTRODUCCION

-

Por D IEZ afios
en Espafia, a favor de CELULOSAS MOLDEADAS, S.4.
CENOSA, de nacionalidad espaficla ¥ con domicilio

en Berdstegui 5, BI L B A O, cuya Patente tiene
por objeto:

"PROCEDILTIENTC Y DISPOSITIVOS PARA FABRICAR
OBJETOS DE FORA AHUECADA".

- MEMORIA DESCRIPTIVAL-

El invento se refiere a objetos de fofma ahue-

cada de masa fibrosa, de la clase usada por los ten-
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deros vara exhibicién y empaguetado de alimentos,
en especial en puestos de carnicero y tiendas de
manjares delicados {golosinas) embalaje de huevos,

frutas, ete.

La razdn fundamental del propésito de estas
consideraciones relativas al invento, es obtener
una ventaja en el proceso de fabricacién para pro-
ducir tales objetos de forma shuecada, en grupos
unidos, para en el lugar de consumo separar unos de
otros los objetos individuales; sin embargo en la
prdctica, es reguisito previo que tal separacidn
pueda ser efectuada rdpidamente y sin usar ulensi-
lios especiales.

Pfimero y ante todo, el invento se refiere
a un método de producir objetos de forma ahuecada
para el fin anfes mencionado, en uns manera econd~

mica, por el proced—imiento general ya conccido,
es decir por succién de una precipitacién de fibras
hasta formar una capa sobre una superficie perfo-

rada de un molde. De confar midad con lo anterior-
mente dicho como objeto de la invencidn, es la de
adaptar el nuevo método, para que porteriormente
produzca simultdneamente una multitud de objetos
que puedan separarse fdcilmente.

De acuerdo con el invento se han proyectado
gélidos rebordes o salientes sobre la superficie

del molde; de ese modo se producen las correspon-
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dientes estrfas o ranuras en la capa fibrosa, con

un reducido espesor "H" de la capa por encima de los

rebordes.

Las ranuras indican las lineas frdgiles entre
los objetos individuales de un ;rupo, que se han fa-
bricado a un tiempo y hace pesible separar los objetos
rompiendo el material por las banuras. Sin embargo
dichas ranuras no debilitan el material, touda vesz
que pueden agruparse, transportarse, aplilar y empa-
quetar en estas condiciones y enviarse a los consumi-
dores, mejor que los fabricados mecdnicamente por uni-
dades independientes.

"Hay que tener en cuenta que la formacidén de l-i-~
neas débiles en objetos fabricados en fibras precipi-

tadas es conocida.
Tales lineas débiles se forman prensandoc mecd~
nicamente la capa en forma de cresta de ola de exten-

sibén ondulada y estirada de 1z capa entre una baira
situada en la parte superior del molde y el fondo

mismo del melde (el molde de succidn), con lo cual e
espesor de la capa se reduce. La linea 4ébil se emplea,
por ejemplo, como articulacién o bisagra entre la tapa
¥ una parte principal del objeto. No obstante la 1i-
nea d4ébil de este modo fabridada no se rasga ni se rom~
re en el frdgil material, ya que durante el vaciado

la masa fribrosa contiene gproximadamente un T5% de

humedad y estd por consiguiente queda completamente sua-
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También hace referencia el invento a un mol-
de de succidn para llevar a cabo dicho método, a
f£fin de que este método pueda realizarse como se
proyectd, con sdélidos rebordes, es decir, rebordes
sin perforacidn ni revestimiento de malla.

Ademds el invento abarca objetos de masa fi-
brosa en forma shuecada, earacterizados porque la
capa fibrosa tiene surcos o estrias entre varios
objefos unidos que se producen simultdneamente redu-
ciéndose el espesor de la capa "II* por encima de di-
chos surcos o estrfas, no cambiando la resistencia
de 1la unidad. Los surcos indican las lfmeag de rom-

pimiento para la separacidén de los objetos.
El invento ser-4 descrito ahora mds detawlla-
damente con relacidn al dibujo, en el cual:

La Figura 1%, Es un plano en planta de wun-
grupo de cuatro objetos juntos de forma ahuecada (sim-
b8lica), de la clase usada por ejemplo por los car-
niceros para exhibir la carne.

La Figura 22, muestra en escala aumentada una
seccién en la linea A-A de 1la figura 182.

La Figura 32, muestra en escala ain mds aumen-
tada la parte que en la figura 22, se indica en un
efrculo, indicando el emplagamiento de la capa de.
fibras sobre el molde durante la fabricacidn.

La PFigura 22, vista del conjunto de un gru-

po de tres unidades portahuevos de cuyo conjunto se
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ha separado una unidad bor la estria de rotura.

Comc puede verse, en la figura 12 se muestran
cuatro bandejas -l-, dispuestas en cuadro formando
una sola unidad. Dichas bandejas se fabrican a un
tiempo por succién de fibras precipitadas en un mol-
de de acuerdo con un método generalmente conocida
para la fabricacién de tales objetos.

La forma de la capa de fibras entre bandejas
contiguas aparece en la figura 22, Se puede ver gque

bhay en el puente entre dos bandejas -l- un reborde
arqueado hacia arriba -2- y debajo del mismo un sur-
co 0 estria -4~. Bsta forma se produce por una dispo-

sicién especial del molde de succidn en el lugar
interesado, como aparecerd en la figura 32, En es-
ta figura el nimero -5- indica las parteé de un mol-
de que por ejemplo puede ser de bronce provisto de
perforaciones en forma de agujeros -6-, taladrados
dentro y una red o malla de cable de bronce -T- ex-
tendido scbre el molde. Las partes del molde -5-, pue
den estar formadas como fajas alargadas, extendién-
dose de una parte a otra del molde y entrelazandose
por medio de pasadores atravesados. E1l1 disefio del
molde de succién como hasta ahora se ha descrito
no se cgnoce.

En el disefio conocido los bordes adyacentes

-10-, de la red o malla -7- serdn impulsados los unocs:

contra los otros, cuando sinultédneamente el molde

estd amordazado. Sin embargo, de acuerdo con el in-
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vento, un reborde -8- por ejemplo de acero inoxidable,
se pone entre los berdes -10- proyectando dicho rebor-

de sobre la superficie mallada del molde. Por ejemplo,
cuando se fabrican bandejas unidas por medio de una
médquina en donde una cantidad de moldes estdn colofa-
dos en el contorno de una pieza soporte giratoria y
de ese modo, pasados por una precipitacién de fibras,
como “es usual en la técnicé gue nos acupa, una capa
-9- de fibras asentard sobre la superficie del molde,
durante el paso por la precipitacidén como consecuencia
de la succidn en la cavidad del molde, siendo distri-
buida de una manera igual sobre la superficie del mol-
de.

Dicha succidn a través de los agujeros -6- de

la red o malla -7~ constituye la capa que forma la
pieza que se saca del molde durante el funcionamiento
de la mdgquina y se traslada a un secadero, en el cual

queda constituido el objeto indeformable y por medio
de un aparato transportador se lleva al lugar dé api-
lado y enpaguetado.
La capa -9-, temdrd sustancialmente el mismo
espesor por toda la superficie del molde, excepto
en un lugar donde el reborde -8~ esté ubicado.
Durante la succién la capa fibrosa se posard
aqui como se indica en la figura 32, transmitiendo
un reducido espesor 2 la capa  sobre el borde supe-

rior del reborde, porque la succidén de la superficie

del molde estd reducida aqui, motivzda por el aumento
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de distancia desde dicha superficie a los orifi-
ciog -6-. |

Encime del reborde -8-, asf como en el‘resto
de la capa, las fibras se orientardn durante la
succidn.

Bl espesor y forma de la superficie de la
capa adyacente al reborde -8- puede alterarse tam-
bién, reduciendo la succién a los lados, por ejem-
plo omitien&o algdn’agujero -6~ que dan cara al re-
borde o cerrando la malla de lg red ~7- en lugares

convenientes.

BEsto puede resumirse en la expresién de que
lg extensidén de perforacidén por unidad de superfi-
cie del molde se reduce por los rebordes.

Cuando la piega se saca del molde, la ranura
-4- emerge igual que la cawidad, que antes estuvo
ocupada por parte del reborde =8~.

Er los otrogs tres lugares, donde segin la
figura 13, tiene que producirge redbordes -2-,
rebordes parecidos al descrito en relacidn con la
figura 32, estdn ubicados en el molde,.como se in-
dicé anteriormente el mencionado reborde estd ate-
nazado entre las partes del molde. Los rebordes gque
en la figura 18 estdn en direccidn horizontal se
acoplan convenientemente en ranuras que estdn cor-
tadas transversalmente a las partes atenazadas

del molde.

Aumentando o disminuyendo la parte de rebor-
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de -8- que se proyecta gobre la superficie mallada
del molde, el espesor puede variarse y ajustarse

en un sentido conveniente para gue las bandejas -1-
divididas ﬁor las ranuras -4- puedan separarse répi-

damente por el tendero, rompiendc o rasgandolas, sin
usar cuchillo o tijeras.

"Bl invento es G(til, independientemente de la
formzg de los objetos fabricados e independientemente
del nimerc de objetos unidos y no estd restringido o
limitado su uso a la capa fibrosa, en la que las ra-
nuras o estrias, gue han de verificarse sean planas,
viefidose que la capa puede tener, por ejemplo porcio-
nes arqueadas.

Descrita convenientemente la naturalega de la
actual Patente de Introduccidn, como asimismo la for-
ma de poéérla llevar s la préctica para convertirla

en una realidad industrializable, se hace constar que
en la misma serdn susceptibles de introducir todas
aquellag modificacioneg de detalle que las circuns-
tancias ¥ la prdctica pudieran aconsejar, siempre y

cuando que con las variantes que se introduzcan no
se cambie, altere o modifique la esancialidad del ob-

Jeto descrito.

- O T A -~

Se declaran como de novedad y proviedad para

todo el territorio espafiol el contenido de las si-
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REIVINDICACTIONEGS:

la,~ "Procedimiento y dispogitivos para fabri-
car objetos de forma ahuecade", mediante succién
de una precipitacién de fibras para formar unscapa

sobre una superficie perforada o mallada de un mol-
de, que se caracteriza en que estdn dispuestas pro-
yentando reborde s6lidos sobre la superfidie del mol-
de, produciendo con eso las correspondientes ranuras

o egtrias en la capa y también reduciendo el espesor
de la capa por encima de los citados rebordes.

28,~ "Procedimiento y dispositivos para fabri-
car objetos de form ahuecada®, segin reivindicacién
la, gue se caracteriza en gue se recuce la succidn
en la superficie del molde a lo largo de los rebordes.

8,~ "Procedimiento y dispositives para fabri-
car objetos de forma ahuecada", en el cual la suc-
cién del molde para lograr efectuar el método de
acuerdo con la reivindicaciénl jase caracteriza en que
estan provistos de rebordes salientes y sdélidos sobre
la superficie del molde.

48 .~ "Procedimiento y dispositivos para fabri-
car objetos de forma ahuecada", en el cual el molde
referidoc en la reivindicacidén 32, se caracteriza en

gue el drea del perforacionmes por unidad de super-

ficie del molde se reduce a lo largo de los rebordes.
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28,~ "Procedimiento y dispositivos para fabri-

car objetos de forma ahuecada", en el cual 1o0s obje
tos de masa fibrosa y forma ahuecada, se caracteri-
gan en que la capa fibrosa tiene ranuras o estrias

entra varios objetos unidos fabricados simulténemmente,
reduciéndose el espesof de la capa encima de las men-
cionadas ranuras o estrias, no cawmbiando sin embargo
la resistencia, indicando tales ranuras o estrias la
i{nes de rompimiento para la separacidén de los objetos.

62 ,- "PROCEDINIENTC Y DISPOSITIVOS PARA FABRI-
CAR OBJETOS DE FORii: AHUBCADA. .

Todo ello, conforme se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de DIEZ hojas, escri-
tas8 a mdquina por una sola de sus caras y didbujos

gue la ilustran.

Madrid, gg,de~Sep£;33?re de 1.963
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