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El presente invento se refiere a un método y aparato pa­

ra la fabricación de artículos de pulpa moldeada, y más particular­

mente a tal método y aparato para fabricar artículos de pulpa moldea 

da en capas múltiples o de grueso regulado a voluntad.

Hace largo tiempo que se reconoció como deseable en el - 

arte de fabricar artíoulos moldeados, el confeccionar artículos de - 

dos o más mezclas pastosas diferentes. Tal clase de artículo podía - 

presentar muchas ventajas deseables, como la de resultar menos cost<3 

so, puesto que la laminación básica podía hacerse con una pasta más 

eoonómica y presentar encima una laminación de superfioie confeccio­

nada con una palpa más cara, en zonas determinadas donde así convinie. 

ra. Por otra parte, en ciertos tipos de artículos, puede ser deseable 

que existan capas de diferentes tipos de pulpa por razones de resis—  

tenoia, de colorido, de aspecto, de propiedades de absorción, etc. - 

Puede resultar también deseable el aplicar dos capas del mismo tipo - 

de pulpa, pero utilizando material de diferentes consistencias para - 

obtener una formación particular.

Se ha reconooido asimismo como deseable en ciertos casos 

el formar artículos de pulpa moldeada con diferentes gruesos, es de—  

oir, que presenten una sección transversal de mayor grueso en ciertas 

zonas donde así convenga. Un ejemplo de artículos que presenten dos - 

capas, una de ellas limitada a una superficie espeoífioa o en los que 

una zona espeoífioa sea simplemente de un grueso superior al del res­

to del artículo, puede ser una bandeja rectangular para el envasado - 

) de productos alimenticios húmedos, tales como pollos o pescado, en la 

que se desee establecer, en su centro, una placa gruesa absorbente des. 

tinada a recibir los jugos. Después de disponer esta placa absorbente, 

se aplicaría la cantidad conveniente de material calibrado con la ma—  

yor precisión para proporcionar una base de revestimiento rígida y no 

absorbente. En la práctica, la placa absorbente establecida en primer



5

10

15

20

25

30

lugar en el centro ¿e la bandeja absorbería los jugos desprendidos de] 

producto, mientras que el resto de la misma podría estar oaloulado - 

hasta un grado superior que en la actualidad para proporcionar la re­

sistencia y rigidez requeridas en una bandeja más fuerte de lo normal. 

Otro ejemplo podría ser la oonfección de un artículo de fuertes pare­

des laterales, que le confirieran mayor resistenoia, rigidez, mejor - 

aparienoia y/o mayor economía.

En el pasado, en los intentos hechos para realizar artícu 

los moldeados en pulpa laminada o de grueso graduado, se ha utilizado 

el sistema de moldeado por separado de oapas individuales, que se oom 

binaban después para obtenerse el artículo definitivo. Esto implioa, 

naturalmente, una considerable operaoión de traslados de las oapas in 

dividuales y requiere asimismo la duplicación de equipo de moldeo y la 

necesidad dé un aparato separado de laminación.

Se ha intentado también la confección de zonas espesadas 

en un artículo de pulpa moldeada mediante utilización de moldes de fa 

brioación en serie depositados en una pasta de pulpa, empleándose un 

dispositivo protector, en conjunción con el molde, destinado a cerrar 

íntegramente el molde al paso de una pasta particular en un momento - 

dado. Estos dispositivos de cierre requerían un movimiento de oscila­

ción o vaivén mecánico, o, por el contrario, era el molde el que había 

de estar sometido a dicho movimiento. Además de exigir esto el siste­

ma de todo punto indeseable de moldeo en serie, que es lento, difícil 

y caro, tales dispositivos requieren un mecanismo de movimiento osci­

lante que hace aún el sistema más complejo y costoso.

Por consiguiente, uno de los objetos del presente invento 

es el de proporcionar un método y aparato para el moldeo de pulpa ca­

paz de formar una pluralidad de capas de un artículo de pulpa moldea­

da en una zona determinada o de constituir zonas espesadas de un artí 

culo de pulpa moldeada, método y aparato que evitan los inconvenientes
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de los sistemas precedentes según quedan indicados más arriba.

Otro objeto del presente invento es el de aportar un mé­

todo y un aparato para gran producción, apropiados para la formación 

de artículos de pulpa moldeada de espesor variable.

Otra finalidad de la presente invención es la de aportar 

un método y un aparato para la confección de artíoulos de laminado - 

de pulpa moldeada en que se mantengan separadamente los tipos de la - 

pulpa moldeada.

Otro propósito más de este invento es el de aportar un - 

aparato para la formación de artíoulos de pulpa que posean zonas de­

terminadas de superior grosor, aparato que es simple y económico de - 

construir y simple y económico asimismo en cuanto a su funcionamiento.

Otro objeto del presente invento es el de proporcionar un 

método y un aparato prácticos, aplicables a las máquinas de producción 

ordinarias para construir un artículo de pulpa moldeada en capas di—  

versas, quedando una de las capas limitada a una zona específica del 

artículo.

Otro propósito de la presente invención es el de propor­

cionar un método y aparato para el moldeo de un artículo de pulpa que 

presente un mayor grueso en zonas particulares, a fin de conferirle - 

mayor fuerza, mayor rigidez, mejor aspecto y/o mayor economía.

Otros objetos y la naturaleza y ventajas de este invento 

se harán evidentes por el texto de la descripción que sigue, tomada - 

en oonjunción con los planos que se aoompanan, en los cuales:

la fig. 1 es una vista en sección de un aparato con arre­

glo al presente invento;

la fig. 2 es una vista isométrica, parcialmente rota, de 

un detalle del aparato de la fig. 1;

la fig. 3 es una vista isométrica de un produoto realizado 

por medio del aparato de la fig. 1;
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La fig. 4 es una vista en sección similar a la fig. 1 que 

muestra otra estructura del presente invento; y

la fig. 5 es una vista en seooión de un molde utilizado - 

en el aparato de la fig. 4*

Con referencia, a oontinuaoión, a los planos, en los que 

se han utilizado iguales referenoias numóricas para designar las mis­

mas piezas o partes, o partes y piezas correspondientes, en los diver 

sos aspeotos, diremos que en la fig. 1 se ha representado un tambor — 

de moldeo 10 de revolución que posee una pluralidad de moldes de pul­

pa 12 en posiciones espaciadas en torno a la periferia de dicho tam­

bor 10. Un tanque curvo 14 se halla dispuesto frente a los moldes 12 

para pulpa, del tambopiO, en relación esencialmente complementaria de 

los mismos. Según sea el número de las diferentes capas de producto - 

que se deseen, el tanque puede estar dividido en secciones separadas, 

conteniendo cada una una mezcla pastosa separada para cada oapa desea 

da. Así, en la fig. 1 se han provisto dos seooiones de tanque, 14 y 

14', poseyendo cada una un orificio de admisión de pasta de pulpa, 16 

y 16', respectivamente. Al girar el tambor 10 en la dirección de las - 

manecillas de un reloj, según indioan las flechas, cada uno de los mol 

des 12 se sumerge primeramente en la pasta de pulpa del tanque 14* y - 

después en la pasta de pulpa del tanque 14. Durante esta inmersión, - 

los moldes de pulpa 12 son sometidos al vaoío mediante los conductos 

dispuestos al efecto según se describiré más lejos oon mayor detalle.

Entre cada dos moldes 12 de pulpa se ha dispuesto un ele­

mento laminar elástioo de contacto 18, limpiador, cada uno de los cua 

les va unido al tambor 10 entre los moldes de pulpa y que se proyec­

tan radialmente hacia afuera para entrar en oontaoto oon el fondo cur 

vado complementario del tanque 14.

La fig. 5 muestra un ejemplo de un molde de pulpa 12 de - 

conformidad oon la presente invención, molde utilizado en la forma es-



5

10

15

20

25

30

tructural de la fig. 4* El molde de pulpa 12 comprende una placa de 

moldeo perforada 20 de forma complementaria de la conformación del - 

artíoulo deseado, como es oosa bien conooida por los expertos. La pía, 

oa de moldeo 20 comprende una pluralidad de orifioios 22 a cuyo tra—  

ves puede hacerse el vaoío. En la oara exterior de la placa de moldeo 

20 va dispuesta una pantalla 24 contra la cual se deposita la pulpa - 

al hacerse el vaoío, como también es sabido por los expertos del ra—  

mo. El molde objeto de la presente invención difiere de todo lo cono­

cido en el arte en el hecho de que se disponen zonas de moldeo separa^ 

das sobre la cara de la plaoa de moldeo 20 separando el espacio exis­

tente detras de la placa de moldeo 20 en cámaras separadas. Por ejem­

plo, en el molde representado en la fig. 5, se ha dispuesto una prime 

ra cámara 26 definida por una pared 28 que sirve para separar la pri­

mera oámara 26 de una segunda cámara 30. En el molde 12 de la fig. 5y 

la primera cámara 26 se extiende periféricamente en torno al mdde pa­

ra formar un anuloide y la cámara 30 corresponde al espacio situado - 

por detrás del centro del molde.

Por el contrario, en la estructura representada en la fig. 

1, la primera cámara 26 se halla dispuesta detrás del centro del mol­

de 12 y la segunda cámara 30 se extiende periféricamente alrededor de 

la primera cámara 26, estando separadas estas cámaras por el tabique 

28 que define la cámara 26. La fig. 2 ilustra el tabique 28 en contac­

to con la placa de moldeo 20, definiendo asi la primera cámara 26 con 

respecto a la segunda oámara 30, conforme a la estructura de la fig. 1. 

Según se ha indicado en la fig. 5) el tabique 28 puede estar unido a - 

la placa de moldeo 20 en cualquier forma hermétioa al aire, tal como - 

mediante una soldadura 2$.

Cada molde 12 se halla, dispuesto en el extremo de un radio 

32 del tambor 10. Los radios 32 son huecos y se efectúa o transmite el 

vaoío a su través hasta el molde 12 para efectuar el depósito de la pul
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pa sobre la pantalla 24 del molde, como de ordinario en esta indus—  

tria. Sin embargo, debido a la existencia de las cámaras separadas 26 

y 30, el vacío efectuado a través de un solo radio 32 sirve solamente 

para aspirar pulpa contra sólo una de las superficies de moldeo del - 

molde, dejando libres las demás secciones. Con el fin de sacar pulpa 

hacia otra de moldeo de un molde determinado, cada uno de los radios 

32 va conectado a un conduoto 34 que pasa al interior de otra cámara 

situada detrás de otro molde. Los conductos 34 sirven también para - 

transmitir el vacio al molde. Así, por ejemplo, en la fig. 1; el ra—  

dio 32 de la fase C oomunica directamente con la cámara 30 del molde 

12 en el extremo de ese radio 32 de la fase C, mientras que existe un 

conducto 34 que se extiende desde el radio 32 de la fase C hasta la - 

cámara 26 del molde 12, en la fase A. De modo similar, la cámara 26 - 

del molde 12 en la fase C comunica mediante otro oonducto 34 con el - 

radio 32 de la fase E. Igualmente, en la forma de realización de la - 

fig. 4, la cámara 30 de la fase C comunica con una fuente de vaoío, - 

mediante un radio hueoo 32 de la fase C. La oámara 26 de la fase C co­

munica, por su parte, con el vacío mediante un conducto 34 y el radio 

32 de la fase D.

Se ha dispuesto una caja 36 de regulación de vaoío en el - 

centro o cubo del tambor 10, junto al extremo interno del radio 32. Es, 

ta caja 36 de regulación de vacío oomunioa directamente con una fuente 

de vacío a través de un conducto 38. La caja reguladora de vaoío 36 - 

comprende esencialmente una placa circular con una abertura semicircu­

lar 40 practloada en la misma. Al girar los radios 32, oada uno entra 

en contacto, por turno, con la placa maciza, hasta aloanzar la zona de 

la caja reguladora provista de la abertura 40. En este punto, se ini­

cia la oonexión con la producción de vacío entre el radio hueco 32 y - 

la abertura 40 de la caja 36 a través de una abertura 42 dirigida axial 

mente existente en el extremo interior de cada radio 32.
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Inmediatamente en frente de la caja reguladora de vacío 

36 en el cubo del tambor 10, se halla una caja 60 reguladora de pre­

sión de aire, provista de una abertura 40. La oaja de presión de aire 

comunica directamente con una fuente de baja presión de aire por un - 

tubo (no representado). Antes de que cualquiera de los radios 32 al—  

canee la abertura 40 de la caja reguladora de vaoío 36, pasa por la - 

abertura 62 de la caja reguladora de presión de aire 60, en cuyo pun­

to el aire es forzado a pasar a través del radio 32 y a salir por los 

orificios 22 de la placa de molde 20.

Así pues, en la fig. 1, cuando el radio 32 alcanza la fa­

se D, la abertura 42 del radio 32 entra en contacto con la abertura - 

semicircular 40 de la caja reguladora de vaoío 36 y es succionado el 

aire del radio. Esta sucoión se efeotúa por el conducto de comunica—  

ción 34 a la cámara 26 del molde 12 en la fase B, ya que el conduoto 

34 entra en el compartimiento separado 26, que a su vez va fijado al 

centro del molde 12 en la fase B. Esto efectúa la aplicación del va—  

cío a través de los orificios 22 en el centro del molde 12 en la fase 

B. Ello, a su vez impulsa a la pulpa del tanque 14' contra la superfi2- 

cie del molde adyacente tan solo a la cámara 26. La pulpa se deposita­

rá en el centro del mdde y formará un articulo tal como aparece en la 

fig. 3; si el tanque 14' contiene un material absorbente muy suelto, 

el artículo tendrá una capa central absorbente 44* Entretanto, el aire 

procedente de la caja reguladora de presión de aire 60 es forzado a - 

pasar a lo largo del radio hueoo 32 en la fase B hasta la cámara 30 y 

a atravesar los orificios del molde, 22, en torno a la periferia del 

molde, con lo que se impedirá la formación de todo depósito de pulpa 

prooedente del tanque 14' en las porciones periféricas del molde 12} 

en ausencia de aire a baja presión prooedente del molde, puede produ­

cirse algún depósito de material en el molde junto a la oámara 30 de­

bido a la presión estática del material en el tanque.
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Según avanza el tambor, el material del tanque 14' oae a 

través del extremo de dicho tanque 14' al depósito 50' para entrar - 

nuevamente en circulación por medio de la bomba 52'. De este modo, 

lo el material que se ha formado en el centro del molde queda reteni­

do al molde por succión.

Si asf se desea, puede instalarse un eyector 48 entre las 

dos secciones 14 y 14' del tanque, a fin de que toda pulpa suelta que 

se haya formado junto a la cámara 30 y no haya sido retenida por el - 

vacío a través de la cámara 26, pueda ser eyeotada.

Mientras continua el tambor su movimiento de giro, un ra­

dio 32 pasa del eyector en la fase C al segundo tanque 14 en la fase-D. 

De esta fase, continua operándose el vaoío y forma el mismo la segunda 

oapa 46 del artículo, capa qué puede ser de conformación regular sobre 

la totalidad del molde 12, con inclusión de la placa 44 que previamen­

te se ha constituido. Así, pues, en la fase D se opera el vacío oorres. 

pondiente a la cámara 30 a lo largo del radio 32, en la fase D, mien­

tras que el vaoío para la cámara 26 se opera a lo largo del radio en 

la fase F mediante un oonducto 34 entre el radio 32, en la fase F y - 

la cámara 26 en la fase D. Como quiera que se opera el vaoío a través 

de ambas cámaras, 26 y 30, en la fase D, mientras el molde 12 se halla 

sumergido dentro de la pasta de pulpa, en el interior del tanque 14) - 

la segunda capa 46 del artículo se extenderá uniformemente sobre toda 

la superficie del molde. De igual manera que se ha expuesto anterior­

mente, el material del tanque 14 que se escapa del tanque va a caer - 

al depósito 50, desde donde entra nuevamente en ciclo por medio de la 

bomba 52 a través de la abertura de admisión de material 16 hasta el 

tanque 14. Según va necesitándose nuevo material, puede añadirse el - 

mismo a los depósitos 50 y 50'.

En la forma estructurando la Üg. 4, se ha deseado la pro­

ducción de un artículo que presente solamente una capa simple con por-
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oiones espesadas en torno a sus bordes exteriores. En tal caso, sólo 

se precisa una sección de tanque 14; que contendrá una sola clase de 

mezcla pulposa. Al girar el tambor 10, se inioia el vacío en la pri­

mera cámara 26, al alcanzar el molde 12 la fase B. En este momento, - 

se aplicará el vacío a la cámara 26 del molde en fase B a lo largo de 

un radio 32 en la fase C a través de un oonduoto que comunicará el ra 

dio 32 en fase C con la cámara 26 en fase B. Simultáneamente, el aire, 

a baja presión es impulsado a lo largo del radio hueco 32 en fase B - 

desde la caja reguladora de presión de aire, 60, a través de los ori­

ficios 22 del molde adyacentes a la oámara 30 para impedir cualquier 

depósito de pulpa en el centro del molde. Al continuar el tambor su - 

movimiento de giro y llevar el mismo molde 12 a la fase 0, continuará 

aplicándose el vacio a través de la oámara 26 por el radio en fase D, 

pero también queda cortada la corriente de aire a baja presión y se - 

aplicará entonoes el vacío por la oámara 30 a lo largo del radio en - 

fase 0. Como continúa aplicándose el vacío a ambas zonas después de - 

que el molde ha abandonado la pasta de pulpa, se aplica el vacio a - 

los lados del molde 12, esto es, a la cámara adyacente 26, durante to 

do el tiempo en que los tres radios se hallan en el tanque 14, míen—  

tras que la otra zona del molde, es decir, la cámara adyacente 30, só 

lo lo reoibe durante el período en que se encuentran en el tanque 14 

dos radios solamente.

La fig. 4 muestra también una válvula reguladora 54 monta^ 

da en la booa del conducto 34 de modo tal que cuando el articulo, des 

pués de haber sido moldeado, es trasladado del molde al exterior, por 

presión de aire, como es usual, este aire no pasa por el conducto 34 

hasta la cámara 26 junto a un articulo situado en fase precedente a - 

la de traslado.

Si bien las figs. 1 y 4 representan el vacio conectado a 

dos radioB y un radio avanzado, respectivamente, puede igualmente co-
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nectarse a tres, cuatro o cualquier otro numero deseado de radios - 

avanzantes, lo que dependerá de la oantidad de radios que se encuen­

tren en el tanque a un mismo tiempo y al tiempo adioional que se de—  

see emplear en el moldeo de las oantidades adicionales de material - 

existente junto a la primera cámara. Además, aunque el dibujo presen­

ta a los conductos 34 como curvados, estos conductos pueden presentar 

cualquier forma; no obstante, tales conductos han de ser lo suficien­

temente rígidos para que no oedan bajo el vacío. Se ha revelado como 

útil para constituir estos oonductos una tubería flexible tal como de 

polietileno de un diámetro de tres ouartos de pulgada. Por otra par—  

te, no es necesario que cada molde individual sea conectado a un ra­

dio precedente, ya que todos los moldes situados en un radio pueden - 

comunicar con un oonduoto prinoipal, el cual a su vez comunique con - 

un radio precedente. Los oonductos pueden también pasar a un radio - 

posterior en lugar de hacerlo a un radio anterior.

Podría regularse el vacío dirigido a los conductos 34 en 

otra forma, tal como coneotando tales conductos 34 con una fuente se­

parada de vacío, oomo una segunda oaja reguladora. La caja reguladora 

de vaoío puede estar provista de una pluralidad de aberturas 40 dis—  

puestas de diferentes maneras a fin de obtener cualquier depósito que 

se desee. Puede utilizarse cualquier otro tipo de medio regulador de 

vaoío para regular el vaoío dirigido a las cámaras particulares en - 

oualquier punto deseado en el trayecto del molde y correspondiendo a 

los períodos de tiempo que se deseen, o bien puede tal regulación efeo. 

tuarse con una sola caja reguladora de vacio.

Aún ouando los dibujos representan moldes que poseen sola, 

mente dos áreas de moldeo, debe entenderse que no existe límite para 

el número de cámaras que pueden disponerse detrás de los moldes para - 

produoir productos de una configuración particular de diferente grueso

-  11 -

transversal.
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Si bien se ha descrito la invención y se ha representado 

gráficamente como un tambor vertical que gira sobre un eje horizontal 

los expertos en el ramo sabrán comprender que el invento abaroa tam­

bién un tambor que quede situado horizontalmente y que gire sobre un 

eje vertical. La rotación del tambor será de preferencia continua en 

su dirección, con un periodo intermitente de parada y reanudación de 

la marcha. Si se desea, pueden emplearse otros sistemas, en lugar de 

un tambor giratorio continuo con moldes instalados en torno a su peri 

feria.

i Resultará obvio para los espartos en la materia que pue­

den introducirse diversos cambios sin apartarse del espíritu del in­

vento, y por consiguiente, éste no queda limitado a lo que se ha re—  

presentado en los planos y descrito en la memoria, sino tan solo a - 

¡ cuanto se indica en las reivindicaciones adjuntas.

En resúmen, la Patente de Invención que se solicita, recae 

rá sobre las siguientes!

- REIVINDICACIONES -

1. Un método y su aparato para el moldeado de pulpa, cuyo 

método comprende! a) el paso de una serie de moldes para pulpa por - 

una pasta de pulpa, por lo menos; b) la aplicación de vacio a una pri 

mera zona determinada de cada uno de dichos moldes según pasa cada - 

uno de los citados moldes por un punto particular de su recorrido; y 

c) la aplioaoión de vacio a una segunda zona determinada de cada uno 

de los indicados moldes según pasa cada molde por un segundo punto de 

su recorrido.

2. Un método según la reivindicación 1 en el que se apli­

ca el vacío a la primera zona determinada indicada después de que di­

cho molde se ha sumergido en la referida pasta de pulpa.

3. Un método según la reivindicación 1 en el que la según

da zona determinada mencionada comprende el resto del molde.
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?' ^  ^  
 ̂F ^  ̂  ^ - j4* Un método según la reivindicación 1 en el que dicha - 

aplicación de vaoio en la oitada primera zona determinada se mantie­

ne después de haberse inioiado la mencionada aplicaoión de vacío en 

dicha segunda zona determinada.

5. Un método según la reivindicación 4 en el que se reti­

ra cada uno de los referidos moldes de pulga de la última de dichas - 

pastas de pulpa, en número de una por lo menos, mientras se esté apli 

cando el mencionado vacio sobre ambas zonas determinadas, primera y - 

segunda.

13

6. Un método según la reivindicación 1 en el que los men­

cionados moldes atraviesan por lo menos dos pastas de pulpa separadas.

7. Un método según la reivindicación 6 en el que el men­

cionado vacio aplioado a la oitada segunda zona determinada se inicia 

cuando el referido molde se halla en oontaoto con la segunda de diohas 

pastas de pulpa separadas.

8. Un método según la reivindicación 7 en el que el men­

cionado vacío aplicado a la citada primera zona determinada se mantie 

ne después de haberse iniciado la indicada aplicación de vacio en di­

cha segunda zona determinada.

9. Un método según la reivindicación 1 que comprende ade­

mas la proyección de aire a baja presión a través de la citada segun­

da zona determinada del molde, al tiempo que se aplioa el vacío a so­

lamente la citada primera zona determinada del molde.

10. Un método y su aparato para el moldeado de pulpa cuyo 

aparato comprende un tambor para este moldeo de pulpa, dispositivos - 

para hacer girar este tambor, una pluralidad de mpldes para pulpa si­

tuados en la periferia de dicho tambor, un tanque de pasta de pulpa - 

en relación opuesta a la periferia del indicado tambo^r a cuyo través 

pasan dichos moldes, presentando dicho tanque ouando menos un paso de 

admisión para la pasta de pulpa, y medios para aplicar el vaoio a tra-
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véa de dichos moldes, los perfeccionamientos siguientes * el hecho de 

que tales moldes posean cada uno una primera zona determinada y una - 

segunda zona determinada; medios situados detrás de cada uno de di- - 

chos moldes para separar la primera zona citada de la segunda; y el - 

hecho de comprender los referidos medios para la aplicación do vaoío: 

una fuente de vacío; un primer dispositivo transmisor de vacío para - 

suministrar vaoío a dioha primera zona de molde separada, en cada mol, 

de; un segundo dispositivo transmisor de vacío para suministrar va- - 

oío a dioha segunda zona de molde separada, en cada molde, y disposi­

tivos reguladores del vacío para permitir que el vaoío llegue a dicho 

primer dispositivo transmisor en cada uno de los citados moldes al pa 

sar tal molde por un punto particular en su reoorrido periférico y pa, 

ra permitir subsiguientemente que llegue el vaoío a dioho segundo dis, 

positivo transmisor en oada uno de los referidos moldes al pasar tal 

molde por un segundo punto en su recorrido periférico.

11. Un método y aparato según la reivindicación 10, oarao 

terizandose el aparato porque el primer dispositivo transmisor de va­

cío citado comprende un primer conduoto; el segundo dispositivo trans^ 

misor de vaoío oitado comprende un segundo conduoto, y el mencionado 

dispositivo regulador del vacío comprende una caja de regulación.

12. Un método y aparato según la reivindicación 10, carao 

terizandose el aparato porque dicho maguado dispositivo transmisor de 

vacío para cada molde comprende un radio de tambor de moldeo; dioho - 

primer dispositivo transmisor de vacío para cada molde comprende un - 

conducto que comunica la citada primera zona de molde con un radio de 

tambor de otro molde; y dioho dispositivo regulador del vacío compren­

de una oaja de regulación situada en el oubo o oentro del indicado tam 

bor.

13. Un método y aparato según la reivindicación 12, carac­

terizándose el aparato porque se ha dispuesto una válvula reguladora -
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para cada conducto.

14. Un método y aparato según la reivindicad6n 12, ca­

racterizándose el aparato porque el mencionado conducto comunica oon 

el radio de un molde precedente.

15. Un método y aparato según la reivindicación 10, carao, 

terizándose el aparato porque dicho dispositivo regulador de vacío - 

permite que el vacío llegue al referido primer dispositivo transmisor 

de cada molde citado después de haber pasado ese molde por la pasta - 

de pulpa.

16. Un método y aparato según la reivindicación 10, cara<: 

terizándose el aparato porque la menoionada segunda zona determinada 

de oada uno de los indicados moldes comprende el resto de tal molde.

17. Un método y aparato según la reivindicación 10, carao, 

terizándose el aparato porque el menolonado dispositivo regulador de 

vaoío mantiene el vacío en dicho primer dispositivo de transmisión co 

rrespondiente a cada molde citado después de haber empezado a operar 

el vaoío en el indioado segundo dispositivo transmisor de ese molde.

18. Un método y aparato según la reivindicación 10, oarac, 

terizándose el aparato porque el mencionado dispositivo regulador del 

vaoío continúa aplioando vaoío a ambos primero y segundo dispositivos 

de transmisión del mismo molde después de haber salido el referido mol, 

de del menoionado tanque.

19. Un método y aparato según la reivindicación 10, carac­

terizándose porque en el aparato dicho tanque presenta por lo menos - 

dos pasos de admisión y en el que los mencionados moldes atraviesan - 

por lo menos dos pastas de pulpa separadas.

20. Un método y aparato según la reivindicación 19, carac­

terizándose porque en dioho aparato el indioado medio regulador de va­

cío permite que llegue el vaoío a dioho segundo dispositivo transmisor 

en cada uno de los referidos moldes después de que tal molde ha entrar-
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21. Un método y aparato según la reivindicación 20, carao 

terizéndose porque en el citado aparato dicho dispositivo regulador - 

del vacio permite que el vacio continúe alcanzando cada uno de dichos 

primeros dispositivos de transmisién correspondiente a cada molde des. 

pues de haber llegado el vacio a los segundos dispositivos de transmi 

sión mencionados.

22. Un método y aparato según la reivindicad6n 10,carac­

terizándose porque en dicho aparato el citado dispositivo destinado a 

hacer girar el referido tambor es un dispositivo de rotacién continua 

e intermitente.

23. Un método y aparato según la reivindicación 10, cara_c 

terizéndose porque dicho aparato comprende además un medio de aplica­

ción de aire a presión para proporcionar aire a presión a dicha según 

da zona del molde mientras se aplica vaoio solamente a la indicada - 

primera zona determinada del molde.

24. Un método y su aparato para el moldeado de pulpa, cu­

yo aparato comprende: una serie de moldes para pulpa; medios para ha­

cer pasar dicha serie de moldes para pulpa por una pasta de pulpa por 

lo menos; un tanque de pulpa destinado a oontener dicha pasta, -una 

capacidad de pasta por lo menos; poseyendo oada uno de dichos moldes 

una primera zona determinada y una segunda zona determinada; y un dis. 

positivo para suministrar vacio a cada una de las citadas zonas deter 

minadas de cada uno de los referidos moldes en un punto diferentes du 

rante el recorrido de cada uno de estos moldes.

25. Un método y aparato según la reivindioaoión 24, carao, 

terizéndose dicho aparato porque dioho dispositivo destinado a sumí—  

nistrar vaoio a oada una de las zonas determinadas de oada molde com­

prende: una fuente de origen del vaoio, un primer conducto para apli­

car el vacío a dicha primera zona separada en cada uno de los mencio-



5

10

15

20

25

30

17 -

nados moldes; un segundo conducto transmisor de vaoio para aplicar - 

el vacío a la oitada segunda zona separada en cada uno de los referí 

dos moldea, y un medio regulador del vaoio para permitir que el va­

cío llegue a cada una de las citadas primeras zonas determinadas de 

cada oitado molde según pasa dicho molde por un punto particular de 

su recorrido, y para permitir subsiguientemente que llegue el vaoio 

a la mencionada segunda zona determinada del menoionado molde según 

pasa el mismo por un segundo punto en su reoorrido a través de la - 

mencionada pasta de pulpa o de las mencionadas pastas.

26. Se reivindica por último oomo objeto sobre el que ha 

de recaer la Patente de Invención que se solicita! "UN METODO Y SU - 

APARATO PARA EL MOLDEADO DE PULPA".

Todo oonforme queda descrito y reivindicado en la presen­

te Memoria descriptiva que consta de diecisiete paginas mecanografia­

das y dibujos adjuntos.

Madrid, 26 Ootubre 1.964

ALFONSO UNSRIA 
P*P*
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