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} -~ La goma de mascar rellena es conocida en la técnice

416808

ANTECEDENTES T% LA INVENCION

Esta invencidn se refiere a métodos y -aparatos pa—
ra fabricar gomas de mascar. Nds especialmente, esta inven-
cién se refiere a un métods y aparato para rellenar el cenbro

de la goma de mascar.

or ejemplo, la patente estadounidense n? 810.210 .describe .

1 relleno del centro de la goma de mascar con una jalea o un
arabe de frutas. Uno.de los problemas implicados en la manu-
jactura de la goma de mascar rellena en el centro es la trans-
feracidn continua de la goma de mascar en Eantida& suficientq
para Que sea econdmicamente factible. Cualquier ligera difi-
cultad de produccidn que pueda aparecer en la transformacidn
de las piezas individuales Ge goma de mascar afectard adver-
samente a las té?nicas de produccidn que estdn dictadas funda-
mentalmente por 1a economfa industrial.

COMPENDIO DE LA INVENCTION

Esta invencidn proporciona un método y un aparatc
para fabricar continuamente goma de mascar rellena en el cen-
tro.

De acuerdo con unJaspecto dé esta invencidén, se
proporciona un aparato para formar goma de mascar rellena en
el centro que comprende un'dispositivo para extruir un corddn
de goma de mascar & travéé de un orificio. Un conducto de re-
1lleno central se extirende hacia afuera a través del orificio
y un conducto de evacuacidn estd dispuesto concéntricamente
hacia afuera desde el condﬁcto de relleno central, por lo me-
nos a lo largo de una parte del conducto de relleno central
que se extiende a través del orificio. El corddn de goma es

extrufdo a través del orificio alrededor del conducto de eva~-
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cuac%dn para obbener un centro hueco en dicho cordén. Se dis-
poneide medios para alimentar un relleno central a través del
conqécto de relleno central hasta el centro hueco del corddn
de goma y las sustancias gaseosas, COmo el aire, son evacuadas
8 traves de un espacio situads entre el conducto de evacua-
cidn ¥ el conducto del relleno central, Este aspecto de la
invendidn elimina la posibilidad de expansidén de las burbujas
gaseogas en el centro hueco del corddn de goma después de que
este Ultimo ha sido extruTdo a través del orificic. Esta ex-
pansién de gas dentro del centro hueco deformarfa el perime-
tro exferno del corddn de goma y también afectaria adversamen-
te a La consistencia del rellenc central en el cordén de goma,

De acuerdo con btro aspecto de esta invencidn, se in-
troduce un corddn de goma de mascar rellenc én el centro en
un dispositivo callbrador que comprende una multiplicidad de
parejas de c111ndros para reducir progresivamente las dimen~
siones transversales del cordén de goma., La multiplicidad de
parejas de ciliﬁdros comprende. por lo menos una pareja verti-
cal de cilindros con ejes de rotacidn verticalmente glineados
y unas coronas inferiores superpuestas. Para guiar el corddn
de goma alrededor de las coronas 2 la entrada del corddn de
goma entre las parejas de cilindros verticales, se disponen
unas rampas. Este aspecto.de 1a invencidén evita la posibili-
déd de que el corddn de goma se adhiera o ss pegue 2 una de
las coronas inferiores y se deforme antes de la entrada del
corddn entre los cilindros.

De acuerdo con otro aspecto de esta invencidn, se pro-
porciona un método de formacién de goma de mascar de relleno

central que comprende las operaciones de extruir un corddn
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1 nermelads, © un edulcorante ligquido. El relleno central se mue:
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de goma &e mascar de centro nueco & trevéds de un orificio,
alimentar una corriente de rellenn central a través del ori-
ficio al centro hueco mds abajo del orificio y evacuar el ai-
re del centro hueco antes de la entrada de la corriente de re
1leno central en aquél. ‘

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es un esquema del aparato de goma dc mas—
car de relleno central utilizado en una realizacidn especifi-
ca de esta invencidn;

la Eigura 2 egs una seccidn transversal de una cabeza
de egtrusidn que describe una realizacidn de un aspecto de es
ta invencidn y

la Pigura 3 es una perspectiva de una pareja de cilin~
dros calibradores que describe una realizacign de oiro aspec-
to de esta invegcidn. T

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES ESPECIFICAS

La Figura 1 muestra una representacidn esquemdtica de
un sistema para formar goma dé mascar rellenada en el centro,
Rgﬁiriéndonos.a la Figura 1, un motor de velocidad variable
10 impulsa a una extruidora de goma 12, La goma es alimentada
en la extrufdora 12 mediante una tolva 14. Ia goma es extrui-
da a través de una cabeza extruidora 16 én forma de corddn
alargado” 18 sobre una cinta transportadora 20,

El centro del cordgn de goma 18 es rellenado conbinua-—

mente a la salida de la cabeza extruidora 15, por ejemplo con

ve desde un depdsito de alimentacidn centrel 22 a través de
un conducto 23 hasta la cabeza extruidora 16 mediante vna bomd

ba 24. Sobre la cabeza extrufdora 16 se dispone una evacuacid

e R
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de aire 26 para evacnar el aire desde un punto situado en la

f entrada de la cabeza extrufdora 16 en el cual se introduce

el relleno central en el ccntro del corddén de goma 18, El
aparato y el método para introducir el relleno central en ek
cordén de goma 18 serdn descritos mds adelante,

Ia cinta transportadora 20 es impulsada por un metor
28 para alimentar el cordén de goma 18 en una unidad calibra-
dora 30 del cordén de goma. La unidad calibradora 30 dispone
de una multiplicidad de parejas de cilindros para reducir el
drea transversal del corddn de goma 18 & una dimensidén pre-
Eeterminada. En la realizacidn especifica mostrada en la Fie
fura 1, la primera pareja de cilindros 32 ¥y 33 tienen sus
ejes longitudinaleé dispuestos en plamos horizontales parale-
los,. En esta realizacidn, ias restantes pare¢jas de cilindros
34—37 tienen unos ejes longitudinales alineados verticalmen~
te., En la Plgura 1, solamente se muestra un cilindro de cada
pareja restante de cilindros 34-37. El otro cilindro de cada
una de las parejas restantes de cilindros 34=37 queda oculto

por el cilindro mostrado.

El corddn procédente de la unidad calibradora 30 es
introducido en una unidad formadora de producto 40 donde el
corddén 18 adquiere formas predeterminadas de piezas_de goma.
Las pilezas de goma que saien de la unidad formadora de pro-
ducto 40 pasan después o una estacidén de envoltura y embalaje
42 del producto para embalarlo en 1a forma desesda.

EL motor 10 de la extrufdora de goms y la bomba 24 de
alimentacidn del relleno central pueden ser cada uno de ellod
elementos de velocidad variable de manera que la velocidad de

1a extruldora de goma 12 y el caudal del relleno central en
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el conducto 23 puedaﬁ ser ajustados ﬁara proporcionar una can

tidap predeterminada de relleno central al producto de goma.

El m‘tor 28 de la cinta transportadora tembién puede ser un

moior de vélocidad variable para permitir relacionar la velo-

cidad de la cinta transportadora 20 con la velocidad de eX-
trusilén del corddn de goma 18 con objeto de impedir que el
corddh de goma tire o se acumule en la salida de la cabeza

extruidora 15.

; La unidad transportadora 20 estd circundada por una
unidaq'ref:igerante 44 gue;gxﬁesarun_revestimiento alimentado
con a‘re.%condicionado provisto de una porcién transparente
de m“era que pueda ser ohservado el corddn 18, Una temperatu
ra de 60°F (15,500) eﬁdurece adecuadamente el corddn 18 den—

tro de la unidad refrigerante 44 para evitar que el corddn

18 se adhiera a la unidad transportadora 20.
]

La unidad calibradora 30 puede ser del tipo calibx -
dor de cofdones 1654 manufacturado por Hamac-Hansella IMaschi-
nen GmbH de Dﬁséeldorf, Alemania, con cenbtral de ventas en
Piscataway, New Jersey., La calibradora de cordones del tipo
1654 dispone ‘de cinco parejas de cilindros mostrados esque-~
méticamente en la Figura 1. Los ¢ilindros son impulsados a
motor para tirar del corddn de goma 18 entre ellos y reducir
progresivamente la dimensidn transversal o drea del cordén
de goma 18. N

Tas funciones de la estacidn formadora de producto
pueden ser realizadas por una mégnina conformadora universal
del tipo 1604, conocida por Uniplast, tambidn manufacturada

por Hamac-Hansella Maschinen GmbH. Ta Uniplast tipo 160A dis-

pone de wna multiplicidad de troqueles que estdn fijados con-

1
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secutivamente en posicién para formar una multiplicidad de
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trozos de goma individuales a partir del corddn de -goma 18
alimentado a los mismos. La unidad calibradora 30 y la esta-
cidn formadora de producto 40 estdn circundadas por las uni=
dades refrigerantes 46 y 48 para enfriar la goma que contien$n
¢ impedir asi que se adhiera. Las unidadeé refrigerantes 46
y 48 pueden ser adecuadamente congeladores de Fredn. Se ha
encontrado que - una temperatura comprendida aproximadamente
entre 15° y 20°F (-9,4 ¥ -6,7°¢) dentro de una unidad cali-
bradora 30 constituida pof la calibradora dé cordones del ti-
po 165A impide la adherencia perjudicial del corddn de goma
18 = las piezas de la unidad calibradora 30.

Puede pulverizarse nitrégeno liquido sobre las super-
ficies Ge los trogueles (no mostrados) de 1ld estacién forma-
dora de productP 40 para enfriar méds los troqueles antes de
la compresidén de la goma y reducir al minimo la posibilidad
de que la goma se adhiera a las .superficies de los troqueles,
Se ha enconitrado que . una temperatura comprendida .entre unog
5° y 20°F (~15 y -6,700) dentro de la estacidn formadora de
producto 40 como 1a del tipo Uniplast 160A con nitrégeno
1fquido pulverizado sobre las superficies de los troqueles
de la misma impide la adherencia adversa de la goma & las
ﬁiezas componentes de la éstacién formadora de producto 40.

Ta estacidn de eﬁbalaje del prcducto 42 puede dispo-
ner de una subestacidén para recibir los trozos de goma de la
unidad formadora de preducto 40 y permitir que la goma goli~

difique. Una atmdsfera adecuada en la subestacidn para la so-

1idificacidn de la goma se encuenira a TOOF (2100) y una humg
dzd relativa del 30 %, Desde la subestacidn de solidificacidny

de la goma, esta yltima pasa a otras subestaciones de envol~
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tura y embalaje dentro de la estacidn de embalaje del pro-
ducto.
La extrufdora de goma 12 puede ser adecuadamente el

modelo n® 6483 manufacturado por Bonnot Company, Kent, Ohio.

La extruidora modelo ne 6483.tiene un husillo alimentador.,

Sin embargo, pusden utilizarse modelos con mfs de un husillo}

Se na encontrado que una unidad transportadora 20 de
15 pies (4,6 m) de longitud es adecuada para la acumulacidén
temporal del corddén de goma 18 en exceso siempre que la velo;

cidad de extrusidn de la extruidora 12 sea superior a la vel

“cidad de arrastire de los cilindros 32-37 én la unidad calibrai-~

ldora 30. Sin embargo, la velocidad de extrusidn del corddn
de goma 18 desde la extrufdora 1i2 puede ser ajustada = la
velocidad de paso del cordén de goma 18 a través de la uni-
dad calibradora 30 para eliminar la necesidad de la unidad
transportadorafzo y de su unidad refrigerante 44 asociada.

. Refiriéndonos a la Figura 2, la cabezé extruidora 16
dispone de un orificio 59 de ﬂiémetro decreciente hasta un
orificio 58. Un conducto de evacuacidn 60 se eitiende hacia
adentro a través del orificio 58 y estd conectado mediante
una cconexidn en T al conducto de evacuacidn 26 en el extremo
posterior de la cabeza extrufdora 16. El conducto de evacua-
cidn 26 estd abierto en ambos extremos a la atmésfera, El
conducto 23 de rellenc central se extiende hacia abajo a traj
vés de la parte superior del conducto de evacuacidn 25 y se
dobla en 1la conexién T para extenderse a través del conducto
de evacuacidn 60 hacia afuera del orificic 58. La goma es fo3
zada & través del orificio 59-en la direccidn de la flecha

por la presidn de la extruidora 12. La goma es extrufda a
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traveés delrorificio 58 alrededor del conducto de evacuacidn
60 gara formar el corddén de goma 18 con un centro hueoo 1
orifhcio 61. .

El conducto 23 del relleno éentral sobresale una li-
gera|distancia hacia afuera del conducto de evecuacidn 60 pa-
ra idtroducir un relleno central en el centro hueco 61 bajo
1a priesidén de la bomba de alimentacidén 24 (Figura 1). ELl con-
ducto| 23 del relleno central sobresale del conducto de evacun
cidn 9 para evitar la posibilidad de que el relleno central
entre\én_un espacio situado entre los conductos dispuestos
concé tr%camente de relleno central y evacuacidn 23 y 60.

71 -conducto de evacuacidn 60 también sobresale una

ligera distancia hacia afuera del orificio 58. Esta protuberay

cia del tubo de evacuacidn 60 estd destinada a evitar la posi
bilidad de que entre goma en el espacio comprendido entre los
conductos 23 y %O de relleno central y evacuacidén, Especifi-
camente, el tubo de evacuacidn 60 debe estar situado respecto
al orificio 58 de tal manera que la goma no entre en el con-
ducto de evacuacidn 60 bajo la presidn compresora de la cabe-
za extrufdora 16. Cuando la goma es forzada a través de la ca
beza extruidora 16, las sustancias gaseosas que en esta reali
zacidn se han descrito como constituidas por aire, son compri
midas en forma de burbujas. Cuando el corddn de goma 18 es
extrufdo desde el orificio 58, el aire comprimido tiende a

expansionarse deformando el perimetro o contorno exterior del

corddn de goma., Ademds, este aire comprimido afecta adversa-

mente a la consistencia del relleno central en el centro hue-
co 61. EL conducto de evacuacidn 60 reduce al minimo estos
efectos adversos del aire comprimido evacuando el aire del

centro hueco 61 hacia arriba a través del espacio comprendido

1]
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entre los conductos 23 y 60 de relleno central y evacvacidn,
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El aire evacuado del centro hueco 61 asciende a través del
espacio comprendido entre el conducto 23 de relleno cenfral,
dispuesto concéntricamente, y la porcidn superior del conduc
%o de evacuacidn 26 y hacia abajo a través de la porcién in-
ferior del conducto de evacuacidn 26 hasta la atmésfera.

El didmetrc del orificio 58 puede ser adecuadamente
de 1,5" (381 mm). El conducto de evacuacién 60 puede tener
un didmetro interno de 0,5" (12,7 mm) y un didmetro externo
de 5/8% (15,9 mm) y el conducto 23 de relleno central puede
tener adeéuadamente un didmetro interno de 1/4" (6,3 mm) y un
didmetro externo de 3/8" (9,5 mm) . .

E1 conducto de evacuacidn 60 puede sobresalir ade-
cuadamente del orificio 58 unas 0,5 a 1,0" (12,7 a 25,4 mm).
Andlogamente, %} conducto 23 de rellenc central puede sobre-
salir alrededor de 0,5 a 1,0" (12,7 a 25,4 mm) hacia afuera
del conducto de evacuacidn 60,

Ta Figura 3 muestra la primera pareja de cilindros
verticales 34 y 34' con el corddn de goma 18 moviéndose desds
los cilindros horizontales 32 y 33 que estdn a la vista en la
Figura 3. Dos cilindros 34 y 34' son accionados para girar
en direcciones contrarias como indican las flechas gituadas
sobre los mismos para arfastrar el corddn de goma 18 entre
ellos. Cada uno de los cilindros 34 y 34' dispone de una muls
tiplicidad de rebajos 69 formados en la periferia de las por—
ciones centrales verticales 65 y 68. Cada una de las porcio-
nes centrales 65 y 68 se extiendé veriicalmente entre una
pareja de coronas radiales 63 y 64 ¥ 66 y 67. Las coronas 63
v 64 del cilindro 34 estdn ajustadas entre las coronas 66 ¥

67 del cilindro 34' de manera que el 4drea transversal del
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cordén 18 cuando abandona la pareja de cilindros 34 y 34' es
t4 definida por eimgrea transversal del.eépacio-comprendido
entre las porciones de los ci;indrds verticales 65 y 68 ¥y
lag coronas 63 y 64.

" Una rampa 70. con unas aletas 72 y 74 guia el cordén
de goma 18 sobre las coronas inferiores superpuestas 64 y 67
6 medida que el cordén de goma 18 entra en el espacio com~

prendido entre los dos cilindros 34 y 34', Las aletas T2 y

74 estdn adecuadamente curvadas en 76 y 78. Guiando el cor-

dén de goma 18 sobre las coronas superpuestas 64 y 67, la

! .
rampa 70 evita el problema de adherencia del corddn de goma

18 a las coronas 64 y 67 y por lo tanto les tensiones torsio

nales aplicadas al mismo antes de gue el cordén de goma 18
pase entre los cilindros 34 y 34'., Estas tenhsiones torsiona-
les podrian actuar retorciendo el corddn de goma 18 hasta un
punto tal que él centro hueco 61 se desplazara de su centro
y posiblemente condujera a la rotura del relleno central a
través del corddn de goma 18 durante cualquiera de las eta-
pas de transformacidn.

Las parejas restantes de cilindros verticales 35-37
funcionan de la misma forma descrita al hacer referencia a
los cilindros 34 y 34' y disponen de una rampa para guiar el

cordén de goma 18 entre cada pareja de cilindros, La Unica

diferencia significativa entre cada pareja de cilindros vert]

cales 34-37 es que &l drea transversal del espacilo compren-—
.dido entre ellos disminuye progresivamente para dimensionar
adecuadamente el corddn de goma 18 para la unidad formadora

de producto 40,

Tambidn se considera la provisidn de una rampa en-

1
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tre parejas adyacentes de cilindros verticales de manera que
el corddn de goma 18 sea guiado por encima de las coronas su-
perpuestas 2 medida que sale del espacio comprendide entre
las parejas respectivas de.cilindros verticales y después sea
guiado sobre las coronas infefiores superpuestas de la pareje
posterior de ¢ilindros a medida que entra en el espacio-com—
prendido entre ellos.

Los aspectos de esta invencidn pueden ser puestos
en prdctica con formulaciones de goma conocidas, como las
descritas en la patente estadounidense n? 3.303.796. Ademds,
el rgllené central puede ser de cualquier sustancia bombeablg
deseada, tal como una mermelada o un lfquido. Una formulacidy
1liquida adecuada puede estar constituida por sacarosa, gluco-
g2 ¥ agua con los colorantes y aromatizantés conocidos,

En resumen, la Patente de Imvencidn que se solici-
ta deberd recae} sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1., Un aparato para formar goms de mascar rellenads
en el cenfro que comprende:

un dispositive para extruir un corddn de goma de
mascar a través de un orificio,

un conducto de relleno central que se extiende ha-
cia afuera a través de dicho orificio,

un conducto de‘evacuacidn separado hacia afuera ¥y
concéntrico con por 1o menos una parte de dicho conducto de
relleno central que se extiende hacia afuvera a través de di-

cho orificio, siendo extruido el citado corddn de goma & tra-

para formar un centro hueco en dicho corddén de goma y
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“un diépositivo pare alimentar un relieno central -
a través de dicho;gsnducto de relleno central a-dicho centro
hueco del cordén de goma, |

con lo que las sustencias gaseosas procedentes de

dicho centro hueco del corddn de goma son evacuadas a través

v el conducto de relleno central,

| 2, Un aparato segin la Reivindicacidn 1, que com-
prende ademds un dispositivo. que incluye por lo menos una
rpareja de.cilindros para reducir el drea transversal de di-
cho corddn de goma, teniendo esta pareja de cilindros unos
Iejeé de rotacidn alineados verticalmente y unas porciones
inferiores de corona superpuestas,y una rampa para gular di-
cho corddn de goma por encima de dichas poréiones inferiores
de corona a 1a'entrada de dicho corddn de goma entre dicha
pareja de ciliridros. -

3. Un aparato segin la Reivindicacidn 2, que com-
prende ademds una rampa para guiar el corddn de goma por en-
cima de dichas porciones inferiores de corona a la salida de
dicho corddén de goma del espacio situado entre la pareja de
¢ilindros,

4, Un aparato segin la Reivindicacidn 1, que com-
prende ademds un disposifivo que incluye una multiplicidad
de parejas de cilindros fara reducir sucesivamente el drea
transversal de dicho cordén de goma, teniendo cada una de esd
tas parejas de cilindros unos ejes de rotacidn alineaaos vert
ticalmente y unas porciones inferiores de corona superpuestag
y una rampa para guiar dicho corddn de goma por encima de 4i-
chas porciones de corona a la entrada y a la salida del espa

¢io comprendido entre cada una de las citadas parejas de ci-
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lindros. -

W : 5, Un aparato segin la Reivindicacidn 1 que com-
prehde ademds un dispositivo'éalibrador que incluye una mul-
tiplicidad de parejas de cilindros para reducir progresiva—

mente una dimensidén transversal de dicho corddn de goma. hes-

a- dimensidn preﬁiamente determinada, incluyendo dicha

mult’plicidad de parejas de cilindros por lo menos una pare-
jé vertical de cilindros con ejes de rotacién alineados ver-
,en+e y porciones inferiores de coronas superpuestas ¥y
una :ampa para guiar dicho corddén de goma por encima de las
pore ones de corona a la entrada entre dicha pareja de c111n
dros?verﬁlcal

6. Un apafato segin la Reivindicacidn 5, en el
que se provee una multipiicidad de parejas de c¢ilindros ver-
ticales, cada una de ellas. con una rampa para guiar el cor-
dén de goma a las mismas.

7. Un aparato>segdn 1la Reivindicacidn 5, que COm~
prende ademds un dispositivo para transportar dicho corddn
de goma desde el dispositive de extrusidén al dispositivo ca-
librador. - . '

8. Un aparato segin la Reivindicacién 7, que com-

prende ademds medios para enfriar dicho dispositivo transpor

9. Un aperato segin la Reivindicacién 5, que com-
prende ademds medios para enfriar el dispositivo calibrador
y evitar que el corddén de goma se adhiera al mismo.

10, Un aparato segin la Reivindicacién 9, en el

que los. medios enfriadores -enfrian al dispositivo calibrador

1
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a una temperatura inferior a 20°F (—6,%00).

| 1. Uhfépafato segin 1a Reivindicacidn 9, en el
que dichos medios eﬁfriadores'enfrian al citado dispositivo
calibrador a una temperatura comprendida entre unog 15 y unos

20°F (9,4 y ~6,7°C).

.12, Un aparato segin la Reivindicacién 5, que

comprende ademds wn dispositivo formador de producto que in-

clﬁye una multiplicidad de tfoqueles para recibir dicho cor-
ddén de goma procedente del digpositivo calibrador y para con-

figurar dicho corddn de goma en una multiplicidad de trozos

.de producto de goma de mascar.

13. Un aparato segdﬂ la Reivindicacidn 12, que
comprende ademds medios para enfriar dicho diépositivc forma-

dor de producto e impedir que el citado corddn de goma y la

‘multiplicidad de trozos de prdducto de gome se adhieran al

. ’
mismo. B

14. Un aparato segin la Reivindicacién 13, don-
de los medios enfriadores enfrian al citado dispositivo for-
mador de producto a una temperatura inferior a 20°7 (—6,7°C).

15. Un aparato segin la Reivindicacidn 13, en el
gue los medios enfriadores‘enfrian al citado dispositivo for- )
mador de producto a una temperatura comprendida entre unos 5
v unos 20°F (15 y -6,7°C).

16. Un aparato segin la Reivindicacidn 15, donde
los medios enfriadores.incluyen un medio para aplicar nitrd-
geno lfquido a las superficies'de dichos troqueles.

17. Un aparato segin la Reivindicacidn 1, donde
dichas susiancias gaseosas estdn constitufdas por aire.

| 18. Un aparato seg’m la Reivindicacidn 1, donde

el citado condueto de relleno central se extiende hacia
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afuera desde el conducto de evacuacidn, corriente abajo de
dicho orificio.

19. Un aparato segin la Reivindicacién o, donde
el conducto de relleno central se extiende alrededor de 0,5
a 1,0 pulgadas (12,7 a 25,4 mm) desde dicho conducto de eva-
cuacidn,

20, Un aparato sugin la Reivindicacidn .8, donde
el conducto de evacuacidn se extiende alrededor de {,5 a
1,0 pulgadas (12,7 a 25,4 mm) hacia afuera desde dicio ori-
fieio.

21. Un aparato segin la Reivindicacién -, donde
el conducto de relleno central tiene un didmetro exierno de
3/8" (9,5 mm) y donde el conducto de evacuacidn tiere un
didmetro interno de 1/2" (12,7 mm).

22, El aparato de la Reivindicacidén 1, donde el ;
citado orificio tiene un didmetro de 1,5" (38,1 mm).

23," El aparato de la Relvindicacidén 1, donde el
citado relleno central es una mermelada.

24, El aparato de la Reivindicacidn 1, donde el
citado relleno central es un liquido.,

25. Se reivindica por Gltimo ccmo objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencibn que se solicita

por: UN APARATO PARA FORMAR GOMA DE MASCiH.
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’ Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente memriaz descriptiva que consta de diecisiete
paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 11 de julio de 1.973

BERNARDQ UNGRIA
P.D-
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