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PERFECCIORAMIERTOS ER AFARATCS IE HOLIES

olocitants. BOLLYMATIC CORFORATIOR., entidad norteamericana, resi-
dente en 80 KNorth Street, Fark Forest, Illinois, EE.UU.
de A.

La presente invencidn se refiere a una aps
rato de moldeo perfeccionado para moldear articulos
como pueden ser pastillas de weteria moldesble, por
ejemplo carne picada, y que estd provisto de medios

5. perfeccionados para mantener la presién sobre la mate
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ria y producir articulos con foruma firmemente apelmazados,
junto con medios para emplear la presidn de la propia nate
ria y como fluido hidradlico para abrir las vdlvula que pro
porciona accesc automdtico de la materia a las sberturas
del molde donde se produce la confirmacidn.

£l invento se refiere tawbidn a conductos de de-
sahogo de presidn que funcionan automdticamente para live-~
rar la presién en la materia cuando esta presidén resulta ex
cesiva y para devolvér esta materia de nuevo 2 la fuente de
suministro para usc ulterior en la formacidn de los articu
los cornfigurados.

El invento se refiere tawbiéo a una estructura per
feccionada de pistdn para inducir presién de fluido y con
formacidén en la muteria moldeable, teniendo el pistén jun-
tas perfeccionadas para sus costados, incluyendo el fondo,
por lo que la presidn de la propia materia gue actia a tra-
vés de las juntastiende a evitar la fuga de materia alrede-
dor del pistdén.

El invento proporciona fambién una estructura per
feccionada para sacar articulos moldeasdos de las aberituras
del molde, que encuentra un uso particular en la expulsidn
de pastillas configuradas de materia glimenticia desdela
placa del molde en avance sin exigir interrupcidn del movi-
wiento de zvance de la placa.

El invento se refiere tawbién a una bomba perfec-
cionada que reune simultdneamente el material que escapa del
molde, por ejeuplo de la placa del molde y lo devuelve a la
tolva o lo dirige a un lugar donde se dispone de dicha mate
ria.

la figura 1 es una vista de costzado, parcialmente
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cortada, de un aperato de moldeo gue incorpora los priﬁcipios
del invento.

ILa figura 2 es una vista similar a la figura 1 pe
ro ilustra las partes méviles en posiciones opuestas a las
posiciones ilustradas en la figura 1.

ILa figura 3 es una vista en seccidén, a mayor esca
la, tomada a través de la parte inductora de presidén del apa
rato coun el pistén de presidén en posicidn totalmente exten-
dida.

La figura 4 es una vista similar a la figura 3,
pero con el pistdén replegado como medida preparatoria a la
carrera siguiente de presidn.

La figura 5, que agarece coxo la figura 1, es una
vista fragmentada, a mayor escala, tosmada a lo largo de la
1linesg de corte:vertical 5-5 de la figura 2.

La figura 6 es una vista en planta, a mayor escak ,
tomada prdcticamente a lo largo de la linea de corte 6-6 de
la figura 3.

La figura 7 es una vista en seccidn fragmentada, a
mayor escala tomada a través de un pistén y su estructura co
rrespondiente, e ilustra una segunda modalidad del invento.

La figure 8 es una vigta en alzado del pistén de
la figura 7.

la rigura 9 es una vistz en planta, parcialmente
cortada con fines ilustrativos, de una esquina delantera del
pistén de la figura 7.

fa figira 10 es una vista en alzado, fragmentada,
a mayor escala, de un extremo del mecanismo expulsor tomada
desde la lInea 10-10 de la figura 1.

La figura 11 es una vista fragmentada en planta de
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otra modalidad del invento e ilustra una bombg que en estha
modalidad devuelve cualquier materia moldeable escapada a

la tolva.

La figura 12 es una vista fragmentada tousada préc
ticamente a lo largo Ge la linea de corte 12-12 de la figu-
ra 11.

Ia figura 13 es una vista reducida, similar a la
figura 11, que ilustra otra modalidad de bomba.

Lo figura 14 es una vista fragmentada y en seccidn,
similar a una parte de la figura 12, pero ilustra otra moda-
lidad de bomba.

En la modalidad ilustrada en las figuras 1 - 6, el
aparato 10 comprende una tolva 11 que tiene una seccidn in-
ferior 12 donde se encuentra una cdmars de compresidén diri-
gida en general horizontalmente 13 gue tlene un pistén de
presidn con movimiento alternativo 15.

Situada ez el fondo de la seccidén inferior de la
tolva 12 con un extremo delantero penetrando en el fondo de
la cédmara de comprensidén 13 se encuentra una placa de vdl-
vula deslizante 14. Sobre la placa de vdlvula 14 y desliza-
bls con relacidn a la misma, se encuentra un dispositivo de
pistén de presidn 15 adaptado para realizar un movimiento al
ternativo entre lams posiciones extremass de las figuras 3 y 4
e inducir presidn en materiaz moldeables fluibles por presidn
16 cuando esta materia se encuentra en la cdmara de coupre-
sidn 13 segin se ilustra en lus figuras 3 y 4.

Por debajo de la placa de védlvula 14 en el lado
opuesto al pistdén 15, se encuentra una placa de molde de wmo-
vimiento alternative horizontal 17 que tiene ura pluralidad

de aberturas de molde alineadas transversalmente 18 cada uuna
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de las cuales, en la modalidad ilustrada segin s€ ilustra
en la figura 6, es circular para formar pastillas circula-
res 19.

La placa de molde 17 tiene movimiento alternativo
entre la posicién de llenado de la figura 3 y la posicidn
de expulsidén de las paestillas extendida de la figura median
te cremalleras superior 20 e inferior 21 gue tienen dientes
22 y 23 encarados entbre sl y engranados por un pifién inter-
medio 24, por lo que las dos cremalleras 20 y 271 se mueven
en direcciones opuestas.

En cada uno de los costados opuestos del aparato
hay previstas dos pares de cremalleras 20, cremalleras 21y
pifiones 24. Los extremos salientes de las cremallerss infe-
riores 21 se unen al extremo de la placa de molde 17 median
te una pletina de montaje 36 unida a las cremalleras 21 en
los extremos de ala 38 y unz barra superyacente 165. ELl con
junto de pletina 36,/165 y extremo intermedio de la placa
del molde se sujeta de una forma soltable por un par de pa-
sadores de conexidén 166. las cremalleras y la placa de mol-
de unidas 17 tienen movimiento alternativo longitudinal sin
pausa excepto en la inversidén instédntanea de moviniento al
final de cada movimiento alternativo.

Los diversos tipos de aparatos que incorporan los
principios del invento pueden utilizar unidades de una o més
placas de molde, pares de cremalleras 20 y 21, pistones 15
y otras partes en cooperacidn del aparato, segin se desee,
para producir pastillas simples o una pluralidad de pasti-~
llas o articulos similares. Asi, segin se indica por ejemplo
en la figura 6, se ilustran dos placas de molde, plstones y

piezas correspondientes del aparato representadas formando
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cada una en esta modalidad tres pastillas de una total de sei%

por cada ciclo de funcionamtento del aparato.

Segin se ilustra en lss figuras 1 y 2, donde las
piezas de funcionamiento de la méquina se encuentran en sus
dos limites de movimiento, el aparato se mueve mediante un
motor y un sistema de palancas montado y alojado en una ca-
bina 29, Esta cabina contiene una combinacidn normel de mo~
tor eléctrico y reductor &e engranaje 30 gque mueve un eje 37
a través de una serie de cadenas 31 y 32 y poleas 33,34 y 35.

Montado en el eje 37 y glrando con el mismo se en~
cuentra un brazo intermedio corto 39 gue se une giratcriacen
te por su extrem, superior medianterun pasador 40 é un bra-
zo intermedio mds largo 41 cuyo extremo opuesto se une gira-
toriamente mediante un pasador 42 a un punto intermedio en
una palanca de accionamiento alargada 43 que tiene su extre-
mo inferior en un punto de apoyo indicado por el ndmero 44.
El extremo superior u opuegtic de la palanca 43 se une median
te un brazo intermedio 45 a un blogue 46 unido a la cremallg
ra superior 20. Ia mdquina estd provista de dos juegos de brag
zos intermedios 39, 41 y 45 y palancas 43 y vlogues 46, es-
tando situado el segundo juego en el 1lado opuesto de la cabi
na 29.

Desde cada bloque 46 se dirige hacia atrds un so-
porte de montaje de barra de transmisién 47 con un dispositi
vo de montaje también en cada lado de la mdquina j entre el
cual se extiende una barra de transmisidn transversal 48. Ia
barra de transmisidn 48, en la modalidad ilustrada, estd pro
vista de dos rebajos superados abiertos hacia arriba 48, en
cada uno de los cualeg se situa un drbol de accionamiento del

pigtén 50. E1 drbol 50 estd provisto de un extremo roscado

i
i
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51 que se acopla una aberturaroscada similar 52 en el canto

expuesto de su pistén 15, por lo gue el drbol de accionamien
to del pistén 50 es ajustable longitudinalmente con relacidn
al pistdn.

Cada abertura roscada 52 corprende una abertura .
axial longitudinal en un cilindro 53 que se extiende desde
su pistén 15 y que se une a su pistén por un tornillo de unidn
54 sujeto contra el desalojamiento accidental mediante un
tornillo de fijacidn 55.

El extremo del 4rbol de acéionamiento del pistdn

50, que es opuesto al extremo ajustable 51, tiene en general 1
la configuracién de un carrete con una parte cilindrica cen- i
tral 56 situada dentro de su rebajo 49 y con alas circulares :
57 y 58 que rodean a las superficies opuestas de la barra de |
transmisién 48. ) ‘
Para zjustar el lugar del recorrido de movimiento

del pistén 15, con el firde ajustar la extensidén de su ca-

rrera, se emplea una barra de ajuste de compresidn 59 que se
extiende entre la pieza cilindrica 56 y un soporte 60 monta-
do en la cabina 29. Esta barra de ajuste 59 atraviesa el so-
porte 60 y estd provista de un botén de ajuste 61 para hacer
girar la barra 59 y, por lo tanto el 4rbol de accionamiento

del pigtén 50, Con este dispositivo de giro del botén 61 ¥y, i
por lo tanto de la barra 59, se mueve el pistén correspon-
diente 15 bien hacia delante o hacia atrds y, por lo tanto,

se determina la posicidén relatava del pistén 15 en los extre

figura 3 y la posicidn atrasada en la figura 4., Con el fin

|
t
mos de su carrera ilustrada por la posicidn adelantada en la l
de retener cada barra de ajuste 59 en su posicidn ajustada, t
|
1

se habilita una estructura de resorte plana 62 entre cada
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goporte 60 y el botdén correspondiente 61.

Cada placa de vdlvula 14 tiene en su extremo adya
cente a la cdmara de compresidn 13 una superficie inclinada
63 contra la cuzl lamateria comprimida 64 se prensa para mo-
ver la placa de védlvula desplazandola de la cdmara de com-—
presiénr13 y proporcionar acceso a la abertura de molde 18
geglin se ilustra en la figura 3. Este movimiento de apertura
ie la placa de vélvula 14 experimenta la oposicidén de un nue
lle helicoidal 65 previawmente cargado al grado deseado para
conseguir cualquier magnitud de resistencia necésaria al mo
vimiento de la placa de védlvula.

Cada muelle 65 es concéntrico al rededor del véds-
tago del muelle de sué védlvules 66 apoyandose un extremo de
cadz muelle 65 contra un tope 67 y el obro extremo opuesto
contra un tope ajustable 68. La posicién de tope ajustable
tubular se consigue haciendo girar un &drbol de ajuste de val
vula 69 roscado en la parte superior 68. Este érbol 69 pasa
a través de un cojinete 70 monvado en el soporte 60 y a tra
vés del sop.rte y estd provisto en su extremo exterior de un
volante de accionamiento 71 por medio del cual este 4rbol pue
di girar para éjustar la carga eu su muelle 65 segin se ha
descrito.

Cada auclle 65 ejerce su presidn sobre la placa
de vdlvula correspondiente 14 a través de un soporte colgan-
te 72 unido al extremo extendido de la placa de vdlvula 14.
ELl vdstago del muelle de la vdlvula 66 atraviega el soporte
de la placa T2, segin se ilustra en la figura 3, y se fija en
posicidén uniendose a una placa de montaje 73 que se atornilla
a una seccidén 74 de la cabina 29 por medio de un perno 75 cu

yo perno atraviesa la placa de montaje 73, la seccidn de ca-
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bina 74 y una placa de apoyo 76, El extremo de la barra 66
queda retenida en la placa de montaje 73, estd provista Qe
un tope del muelle de la vdlvula 77. Este tope 77 se acopla
con el goporte de la placa de la vdlvula 72 cuando la placa
de la vdlvula 14 se encuentra en su posicién cerrada seclin
se ilustra en la figura 4 y se separa del tope cuando 1la
védlvula se encuentra en posicidn abierita para ejercer una
fuerza de comprensidén plena en el muelle 65, seguin se ilus-
tra en la figura 3. El muelle 65 empuja constantemente a la
védlvula 14 hacia su posicidn cerrada, cuya posicidn total-
mente cerrada se ilustra en la figura 4.

La tolva 11 estd provista en sus costados opuesto:
de dispositivos motores rotativos (no ilustrados Para empu
Jar la materia moldeable y particularmente carne picada adhe
siva 16 hacia cada pistdn 15. Estos dispositivo se mueven
en incrementes mediantes palancas de movimientos alternativo
60 y una articulscidén 81 en foriua de una pletina metdlica
articulada a las palancas 80 a las cuales conecta. Fara in-
ducir movimiento alternativo en una palanca 82, por lo tanto,
una segunda palanca a través de la articulacidén 81, se habi
lita una articulacidn corta 82 que une el extremo extendido
de una palanca 80 a una wayor articulacidn 83 cuyo extremo
opuestos se monta por un pasador de articulacidn 84 a 1la ca
bina 29 de la mdquina. Un extremo de cada articulacidn 82 y
83 se conecta por medio de una charnela 05 la cual, a su
vez, se une a un extremo de una articulacidn corta 86 cuyo
otro exiremo se une articuladamente a una pequefia cremalle-
ra 87 sujeta deslizantewente en un rebajo 88 en un lado de
la cremallera superior 20.

& pesar de que la palanca de articulaciones para

|
|
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el funcionamiento del pistén o pistones se encuentran en dos
Juegos en lados opuestos de la miquina, solamente se ilustra
un juego de articulaciones y creméllera 87 para hacer funcio
nar las palzncas 80 y la cremallera 87. Estas articulaciones,
légicamente, son las articulaciones y uniones de articulacidn
81-86. De un modo similar, solamente hay una cremallera 87

en un lado de la méquina.

Los dientes 89 de la cremallera 87 engranan en los
dientes 90 de un pifion giratorio de movimiento alternatiwo 91.
Este pifién en su lado exterig funciona dentro de los confines
de una placa de cilerre 92, El pistdén 91 tiene movimiento al-
ternativo de vaivén en un recorrido argueado por el movimieg
to alternativo longitudinal de la cremallera pequefia 87 para
indueir movimiento alternativo en €l agitador 93 dentro de la
seccidén inferior 12 de la tolva 11.

Con el fin de inducir movimiento alternativos en
las palancas 80 y la cremallera pequefia 87, la palanca de la
articulacidén 83 se une aporximadamente entre el punto medio
pér una articulacidn o brazo intermedio 94 a un brazo inter-
medio 95 entre sus extremos, uno de cuyos extremos se monta
articuladamente en el punto 96 a una prolongacién fija 97 en
la méguina y el otro extrewo se une articuladamente en el pun
to 98 mediante un brazo intermedio 99 a la palanca principal
de accionawmiento 43 en su lado correspondiente de la méquina.

Debido a los puntos relativos de conexidn de los

brazos intermedios o articuiaciones 83,94,95 y 99 entre sl y

después a la palanca de accionamiento 43, las palancas 80 y =
cremallera peguefia 87 se mueven a mayor velocidad que las

cremalleras laterales 20 gue hacen funcionar cada pistén. Pa

ra conseguir esta mayor velocidad, el rebajo 88 en el que se
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encuentra situada la cremallera pequefia 87 es considerable-

mente mds largo que la propia cremallera. Asi, segin se ilug

tra en la figura 1, en una posicidn extrema de lag piezas
de accilonamiento, la creumallers pequeiia 87 se encuentra en
el extremo derecho de su rebajo 88, mientras que en la po-
sicidén opuestas de las piezas de accionamiento, segin se
ilustra en la figura 2, la cremallera pequefia 87 se encuen-
tra en el otro extremo de su rebajo.

En la modalidad ilustrada, hay prevista una copa
de expulsidn 100 para cada abertura del molde 18 con el fin
de expulsar las pastillas formadas 19 de las aberturas 18 y
de jarlas caer sobre un transportador 174 (Figura 2). Las co
pas de extraccidn invertidas 100, cada una de las cuales es
t4 prevista para cada abertura de molde 18, se montan sobre
una pletina plana 168 con una barra de dngula superyacente
169, (figura 1C). La barra de dngulo 169 tiene una pieza ho
rizontal 101 sobre la pletina 158 y una pieza vertical 102.
La estructura de montaje de las copas 163-169 se sujeta por
un perno 103 a cada extremo a una seccidn agrandada 112 de
una barra de corredera vertical 104.

A cada lado del bastidor 29 de ls mdquina se une
una placa de levas dirigida horizontalmente 105 (figura 1,
2 y 10) que tiene una superficie de leva inclinada hacia aba
Jo y hacia delante 106. A cada lado de la mgquina se encuen
tra una placa de leva 105 y cada placa de leva en la parte
inferior de la superficie de leva inclinada 106, tiene una
prolongacién horizontal 107 que termina en una pestafia en
éngulo recto horizontal dirigida hacia fuera 108 que actia
como tope. Cuando lus copas de expulsidén 100 y sus elemen-

tos correspondientes se encuentran en sus posiciones infe-
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riores, segin se ilustra en la figura 2, con las copas 100
en el interior de las aberturas del molde, al quitar las pes
tillas 19 de las aiswas y depositarlas sobre el Sransporta-
dor 174, las pestafias lsterales 108 actdan como topes delan
teros para limitar el grado de movimieuto de las barras ver
Ticales 109 que se encuentran unidas por gus extremos infe=
riores a un patin 110 que se desliza sobre la cremallera in
ferior 21. ILes dos barras verticales 109 llevan la estructu
ra de expulsidén de copa invertida 100 ¥y S€ unen por sus par
tes superiores mediante una bérra de tirante dirigida hori-
zontalmente 111,

Los extremos opuestos de la estructura de montaje
de las copas expulsoras 168-169 se unen a la parte agranda-
da 112 de las barras de correderas verticales 104. Cuando
la estructura de montaje se encuentra en posicidn elevada,
segin se ilustra en la figura 10, se encuentra directamcite
porrdebajo del tirante 111. Cada parte de barra 112 lleva
en su lado exterior ua rodillo 113 (figura 10) adaptado pa-
ra correr sobre el canto superior de una placa de leva 105
Que comprende la superficie de leva en éngﬁlo 108.

Cada barra de corrédera vertical en su parte agran
dada 112 se desliza verticalmente en un buje o casquillo 1a
teral 117 unido a una barra vertical 109 en las proximidades
de su conexidén de tirante 111. Los extremos inferiores de es
tas barras 104 gse deslizan sobre las superficies superiores
170 (figura 10) de las crewalleras laterales 21. En la wo-
dalidad ilustrada se produce suficiente friccidén y suficien
te adherencia causadas principaluente por los jugos de la
carne para llevar los patines 110 y la estructura unids a

los patines junto con las cremalleras laterales 21 hasta gque
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los patines quedan detenidos por los topes extremos 29 y 108.

Cuando las cremallerag inferiores 21 han retroce-
dido totalmente, segin se ilustra en la figura 1, con lo gue
log extremos traseros de los patines 110 hacen tope contra I
parte delantera del bastidor de la wdguina 295 gue actuia coimo
tope, la estructura de copas expulsoras 100 se habrd alzado
hasta su posicidn mds elevada por la accidén de los rodillos
113 que se encuentran en las parfes superiores de los can-
tos de leva inclinados prdcticamente paralelos 106. La pla
ca del molde retrocede tzmbién por lo que las abersuras del
molde quedan de nuevo en posicidn de llenado (figura 3y 6).
Cuando las cremallerss inferiores 21 se proyectan hacia de-
lante despuds que las aberturas del molde 13 se han llenado
con carne picada, segin e ha descrito, .ara formar la serie
trarsversal de pastiilas, los cantos delanteros de las ba-
rras verticales 10C se acoplan a las pestailas de tope diri-
gidas lateralmente 108, Eu este lugar, las barras laterales
109 § la estructura de expulsidn llevada por las uismas yer
manecen en posicidén de expulsién mientras que las cremalle-
ras laterales 21 y la placa de wolde unida 17 contindan su
movimiento de avance.

Cuando las cremalleras laterales 271 y las placas
de molde unidas 17 han alcanzado 2L @ayor grado Je g movi-
miento de avance, las copas expulsoras 100 guedan entonces
alineadas de una forma directamente vertical con las abertu
rag de molde 18 y las pastillas configuradas 19 en las mis-
mas., En esta posicidn, los extremos inferiores de las barras
de corredera 104 se encuentran sobre las aberturas vertica-

les 118 en las superficies superiores 170 de las crewmalleras

laterales 21, segun se ha descrito anteriormente.

'
I

1
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Cugﬁdo se produce esta zlineacidn de laé barras
104 con las aberturas 118, los muelles laterales 119 unidos
a las pestaflas superiores 120 en las barras verticales 104
bacen saltar la estructura de expulsidn hacia atajo hasta la
posgicién ilustrada en la figura 1, donde los extremos inferio
res 171 de las partes agrandadas 112 est4 ahora acoplados con
las superficies superiores de la crewmallera inferior 170.
Esta accidn de salto de resorte que hace bajar las tazas ex
pulsoras 100 al interior de las agberturas del molde 13 se-
para las pastillas de las mismas.

En el movimiento de retroceso de las barras late-
rales 21 desde sus posioionés adelantadas ilugtradas en ls
figura 2, las cremalleras laterales 21, la placa del molde
17, las barras laterales 109 y la estructura de expulsidén
llevada por las mismas se mueven hacia atrds en conjunto. Se
glin se observard en la figura 2, la parte inicial de este
movimiento que es cuanrdo los cantos delanteros de las barras
109 se mueven primero hacia atrés separandose de sus topes
laterales 108 hace que los rodillos laterales 113 pongan en
funcionamiento los cantos de léva inclinados hacia arriba
106. de este modo la estructura de expulsidn se ve obligada

a alzarse subiendo las copas expulsoras 100 de sus aberturas
de molde, puesto que en este estadio, toda la estructura lle
vada por las barras laterales 109 se mueve a la misma velo-

cidad horizontal que la placa del molde 17, aun cuando la pla

‘ca del wmolde 17 avance con un recorrido horizontal, mientras

gue la estructura de expulsidn avanza en un recorrido en 4n
gulo ascendente debido al acoplamiento de los rodillos 113
con los cantos inclinados 106.

Bn el instante en que los rodillos alcanzan la par
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te superior de los cantos inclinados 106, o la posicidn ilus
trada en la figura 1, las copas se habrdn quitado completamen
te de las aberturas del molde, y el acoplamiento de los cantos
traseros 172 de los patines 110 con lag superficies verticales
adyacentes del bastidor de la médquina 29, hace que los pati-
nes 110 y la estructura de expulsidn llevada por los mismos
detenga su movimiento de retroceso. Las cremalleras laterales
21 y la placa de molde unida 17 continuan su movimiento de re
troceso hasta que las aberturas del molde 18 guedan de nuevo
alineadas con las ranuras llenas gdel molde, segin se ilustra

en la ranura llena 173 en la modalidad de la figura 7.

Segun se observard, el sistema de expulsidén de pag

|

tillas es compacto, de estructursz simple y muy rdpido, puesito J
que durante su funcionamiento se mueve con un comgonente ho- !
rizontal junto con la placa ddl molde ¥y su estructurs de trang[
misidn. i
Para evitar que un exceso de presidén, causado por f
|
un mal ajuste de la méquina, estropeara la mdquina o la maté
ria comprimida 64, cada pistén 15 en cada abertura de molde
18, cuando la abertura del molde se encuentra en la posicidn

de llenado, segin se ilustran en las figuras 3 y 6, estd pro

vista de un conducto de desahoge 114 que sale de las proximi f
dades de la abertura del molde 18 cuando el molde se encuen- f
tra en posicidn de llenado dirigiendose hasta la fuente de su ;
ministro 16 de la metéria. De este modo se consigue un desaho ;
g0 de presidn simple porque la matéria en la fuente de suni- :
nistro 16 no sé encuentra a presidén de alimentacidn puesto

que no se ve afectada por el movimiento alternativo del pis-

ton 15 hasta que la materia se encuentra en la cdmara de com

presidén 13,
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Cuando la presidén en la materia comprimidas 64 co-
mienza, cuando el extremo delantero o el extremo de presidn
115 del pistén 15 se aporxima y penetra en la cdmara de com-
presidén 13, la presidn en el extrémd inelinado 63 de cada
placa depresidn 14 fuerza la placa de presidun hacia atrds
coincidierndo con la aproximacién de las aberturas del molde
18 en la placa del molde de retroceso 17. Este movimiento
hacia atrds o movimierto de apertura de la placa de vdlvula
14 experimenta resistencia por parte del mumelle de compresién
ajustable 65 por lo que la materia comprimida 64 queda bajo
una fuerza equivalente a la delrmuelle 65. Esto da por resul
tado una pastilla compacta 19 formada a cualgquier presidn
que se desee, gue se puede ajustar segin el cardcter de la
méteria moldeable, por ejemplo ls carne picada de la que se
forman las pastillas.

Si la presidén en la cédmara de presidn 13 resulta
excesiva debido a ur mal ajuste de la méquina por parte del
usuario, la placa de védlvula se ve forzada hacia atris en
tal grado (figura 3) que los conductos de desahogo de presién
114 en el pistdn 15 guedan expuestos al espacio 64, por lo
gue este exceso de materia comprimida se devuelve de nuevo a
la tolva 11.

7 Cuando lz placa de molde 7 comienza su movimiento
desde la posicidén de llerado ilustrada en la Tigura 3 hasta
la posicidn de expﬁlsién de las pastillas ilustrada en la
figura 4, el pistdén 15 comienza su movimiento de retroceso
motivado por la barra de transmisidn 48. Tan pronto como la
presidén en la materia 64 comienza a reducirse el muelle 65
mueve inmediatezmente la placa de védlvula 14 a su posicién de

lantera, segin se ilustra en la figura 4, evitando de este mo
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do que la carne comprimida en las pastillas 19 fluya de nue
vo a la cémara de compresidn, con lo que se mantienen la fir
meza o congistencia de la pastilla comprimida formada.

Segin se ilustra en la figura 6, el extremo de
presidn 115 de cada pistdén, segin se aproxima a las aberiu-
ras del molde 18, fuerza la materia moldeable, como es la
carne picada que contiene fibras, en cada abertura de molde
18 desde el extremo y desde los cogtados, con lo que se pro
duce un cierto gradoe de entremezeclado de las fibras de las
carres que ayuda a que la pastilla mantenga su forma redon-
da cuando se cocina.

Segin se ilustra en la figura 2 y en la seccidn
fraguentada a mayor escala de la figura 5, la cremallera 87
y el pifidn 91 de accionamiento del pequelio azitador se man-
tienen en posicidn mediante la placa de cierre 92.

En la modalidad ilustrada de la figura 7, la pla-
ca de vélvula 129, comprende una placa de pldstico sélida
140 en la mayor parte de su longitud excepto que en la park
delantera hace tope contra una parte 128 que es de acero.
Asl mismo, en la modaiidad de la figura 7, el borde delante
ro de la parte frontal de la placa 128 estd provisto de una

pestafia inferior prdcticauwente plana 141. Esta pestaiia 141,

cuando la placa de la védlvula 129 ge encuentra en su posicidn

delantera, segin se ilustrdé en la placa 14 de la primera mo
dalidad, queda retenida en un canal de configuracidn simi-
lar 143 en el canto inferior de la placa de presidn 144. Al
igual que ocurre en todas las modalidades, la placa de molde
17 se desliza entre esta placa de presidu superior y una pla
ca de presgién inferior 145,

El pistén 123, segin se ilustra a mayor escala en

i

i
i
!
I
|
!
!
1
i
|
!
!
!
3
[
|
|
i
f
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la modalidad de las figuras 7-9, se cierra herméticamente a
la %olva 11 para evitar précticauente las fugas alrededor
de los lados y la parte inferior del pistdén. La parte infe-
rior del pistdén queda cerrada por una barrs de presidn trans
versal 125 mantenida en un canal vertical 126, para moverse
con relacidn & la saperficie inferior 127 del pistdén. Esta
barra 125, que puede ser de acero, se ve forzada contra la
superficie superior de la parte delantera 128 de la placa

de vdlvula 129 por la presidén de la carne 124 en la cdmara
13.

Para someter la parte superior de la barra de pre
sién 125 a esta presibén de la carne 124 se emplean, en la
modalidad ilustrada, cuatro conductos dirigidos hacia arri-
ba 130 que se comunican con el canal 126 donde se encuentra
Sltuada la barra de presidén 125. Cada uno de esta pluralidad
de conductos 130 se comunica por sus extremos superiores con
un conducto dirigido hacia adelante 131, cuyos extremos de-
lanteros se dirigen hasta la carne o materia similar 124 en
la cdmara 13. Asi, segin se acumula la presidn en esta cémg
ra 13, la presidén se transmite por medio de la carne en los
conductos 130 y 131, comc un fluido hidrsdlico hasta la par
te superior de la barrs de presién 125, For lo tanto, cuanto
mayor sea la presidn derla carne 124, tanto mayor sersd la
fuerza de obturacidén descerdente sobre la barra de presidén
125, |

Ios lados del pistén 123 se cierran herméticamen-—
te por elementos de presidn 132 que pueden ser tambidn de
acero y que comprenden cada uno una placa rectangular diri-

gida verticalmente 133, situada dentro de un canal de confi

guracidn similar 134, en cada superficie lateral 135 del pis
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tén 123. Cada placa 133 estd provista de un védstago situado
en el centro 136 aproximsdamente en su punto medio, mantenido
de una forma deslizante en una abertura de configuracidn si-
milar 137 que se dirige hacia el interior del canal 134 y se
comunica con un conducto ablerto hacia adelante 131. Asl, se
gin se observard en la figura 9, los conductos 130, 131 ¥
137 se unen todos de forma gue la presidn de la carne 124 en
la cémara de compresidn 13, que actia a través de estos con
ductos, prense simultdneamente la barra inferior 125 y las
placas laterales de estanqueidad 133 en contacto de obtura-
cidn con las superficies de la tolva adyacente.

Las figuras 11-14 ilustran tres modalidades de una
bomba de materia pldstica o carne para quitar cualquier matg .
ria que escape de forma que no pueda caer sobre la superfici
superiores de las pastillas configuradas expulsadas 19. Esto;i
es importante porgue en mdquinas de hacer pastillas, de gran
capacidad, del tipo deserito y reinvindicado en la presente !
memoria, las pastillas se suellen congelar y colocarse en-
tonces apiladas. Cualquier particula de carne que calga sobw
las superficies superiores 146 de estzs pastillas después de
haberse sacado de las aberturas del molde 18, haria que las
pastillas tuvieran espesores desiguales con lo que las pasti
1las congeladas no se apilarian verticaluente.

En las figuras 11 y 13 se ilustra una primera moda
1idad de una bomba de carne. En esta modalidad, la placa de
molde 17 en una posicidn inmediatamente por delante de las
pletinas transversales de montaje 165 y 36 lleva una barra de
bomba 147 unida a la placa de molde 17 por medio de tornillos

de unidén 148. Esta barra de bomba 147, en su superficie delan

tera, forma uha curva céncava de lado a lado para presentar
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una superficie arqueada poco profunda 149. Este canto delan-
tero de la barra 147, que forma la superficie arqueada 149
estd adaptada para alojarse dentro de una cdmara de bomba ai
rigida transversalmente 150 en el canto adyacente de la placa
de presidn superior 144. Esta cdmara de bomba 150 se comunica
aproximadamente en su punto medio por un tubo corto 151 gue
se une a un extremo de un tubo 152, cuyo otro extremo atra-—
viesa la pared que forma la tolva 11. La materia pldstica co
wo puede ser la carne y los jugos de la carne, delante de la
superficie curvada 149, en su movimiento hscia la posicidn &
llenado de la figura 12, de raspa de la superficie superior
de la placa de molde 17 coutra el canto 167 de la placa de la
presidn 144 y se comprime por medio Qe la superficie 149 den
tro de la cdmara de bomba 150, Esta accidn fuerza al material
en sentido ascendente segin indica la flecha 153 por lo que'
vuelve a través del tubo 152 de nuevo al interior de la tol-
va 11. De este modo no solamente nose produce desperdicio si
no que no quedan particulas, gruwmos, jdgos ¥y materia similar
que caiga sobre las superficies superiores de las pastillas
formadas y expulsadas, espechalumente mientras se transportan
sobre un transportador. El resultado es gue las pastillas;
que soh lisas en la parte superior, quedan de espesores unifor
mes y cuando se congelan se apilan verticalmente y de un modo
uniforme coso si fueran fichas de poker de gran tamafio.

En esta modalidad de lasg figuras 11 y 12, el tubo
de retorno 152 se sitda generalmente en el exterior de la mi
quina. No obstante, se comprenderd que en algunas modalidades
de la miquina, el tubo adoptard la forma de un conducto hueco

incorporado er las paredes que forman la miquina, para queddr

oculto,
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En la modalidad de la figura 13 no se dispone de
nedios para recoger y devolver a la tolva la mteria gue es
capa, puesto que en egte caso la barra de bomba 155 tiene
una superficie delantera 156 que es convexa en lugar de cdn
cava, segin indica el numero 149 en la primera modalidad de
las figuras 12 y 13. La superfcie del borde 156 tiene lados
inclinados hacia los bordes exteriores 157 de la placa de
molde por lo que, cuando la superficie del borde delantero
156 penetra en la cémara de boumba de donfiguracidn correspon
diente 158, la materia plédgtica, como puede ser la carne ¥y
los jugos de carne, se dirigird hacia los lados de la placa
de molde segin indica las flechas 159, con lo que esta ma-
teria que escapa (cuyo vélumen es siempre muy peguefio si se
compara con la cantidad de materia moldeada) se puede reco-
ger y retirar.

En la figura 14 se ilustra otra modalidad de bom-
ba y, en este caso, la placa de presidén inferior 160 contig
ne la cdmara de bomba de presidén 161. En esta modalidad, la
barra de bomba 162 ge une a la superficie inferior de la pla
ca de molde 17, por lo gque la combinacidn de la bomba reune
cualquier materia que escape sobre la superficie inferior
163 de la placa del molde y la retira de una manera siailar
a la de las dos primeras modalidades, evitando que caiga so
bre las pastillas formades, segin se ha descrito anteriormen
te., Si se desea, la mdquina puede contener dos pares de cd-
maras de bomba y barras de bomba una en la parte superior se
gén indica el ndmero 147 y el ndmero 155 y la otra en la
parte inferior seglin indica el numero 162.

Se cree gue el funcionamiento de la mdquina resul

tard evidente por la descripeidén anterior de la estructura y
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la cooperacidén de sus partes componentes. Todas las piezag
méviles funcionan mediante el motor eléetrico 30 y las trans
migiones y articulaciones descritas. Durante el funcionamien
to, la materia pldstica en el fondo de la seccién inferior
de la tolva recibe la accién del pistén de movimiento alter
nativo 15 que cuando se desplaza entre lag posiciones extre
mas de las figuras 3 y 4 ¥ de nuevo a la posicidn de 1la fi-
gura 3, comprime el material en la cdmara 13 ¥ hace que la
fuerza de ests materia, segin indica el ndamero 64, actie con
tra el extremo delantero 13 de la placa de vdlvula 14 y la
lleve hacia la posicidn replegada donde la materis comprimi
da 64 queda libre para introducirse en las aberturas del mol
de 15 y formar las pastillas muy comprimida 19,

| Si debido 2 un mal ajuste de las piezas de 1s mé~
quina, por ejemplo por no haber tenido cuidado el usuario,
surge un estado de presidén anormalmente alta en las piezas
de la mdquina, estas piezas no se deteriorard puesto que la
alta presién forzard la placa de vélvula 14 hacia atrés hag
ta una posicidn extrems para dejar al descubierto los conduc
tos de desahogo de seguridad 114 que atraviesan el pistén 15,
con 1o que la materia couprimida se devolverd a la seccidn
inferior 12 de 1a tolva, liberando de este wodo el exceso de
presién y evitando dafios.

Cuando el pistdén 15 retrocede desde la posicidn de
la figura 3 hacig 1la posicidn de la figura 4, la presién en
el punto 64 se desahoga inmediatamente, por lo que la placa
de vdlvula empujada por resorte 14 vuelve rédpidamente g su
posicidén cerrada indicada en la figura 4, evitando ge este

modo que la meteria comgrimida er las pastillas 19 fluyan de

nuevo a la cédmara de compresidn 13.
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Durante el desplazamiento de la placa de molde 17
desde la posicidén replegada de las figuras 1 y 3 hacia la
posicidn extendida de las figuras 2 y 4, donde las aberturas
del molde quedan en posicidn para la expulsidn de las pastl
llas contenidas 19, las tazas expulsoras 100 y su estructu
ra correspondiente avanzan Jjunto con la placa de molde 17.
En la posicidén extendida de expulsidn, la estructura de sus
tentacibén 109 de los expulscres se acopla a los topes 108
(figura 2). En esta posicidn extendida de expulsidén, las par
tes inferiores de las barras de corredera verticales 104
caen en el interior de las aberturas verticales 118 en las
cremalleras inferiores 21, permitiendo de este modo gue los

mpelles laterales 119 hagan saltar las tazas 100 al interior

de las aberturas de molde 15 y desalojen lus pastillas for-
madas 19 que, en la modalidad de la figura 2, caern solre el
transportador en avance 174. |
Entonces, cuando las cremalleras inferiores 21 re %
troceden de nuevo & la posicidn de llenado de las sberturas
del molde 18, las tazas expulsoras 100 y la estructura de
sustentacidén 109 de las mismas avanzan con la cremallera 21
vy la placa de molde 17. Este movimiento tiene un comgonente

vertical causado por los cantos de leva inclinados hacia arri

ba 106 de las levas laterales 105 y este movimiento eleva las
tazas expulsoras de las asberturas del molde 18. Tan pronto i
como las tazas se han retirado de las aberturas, la estruc- i
tura de sustentacidn 109 se detiene debido al acoplamiento j
de los patines 172 con el bastidor 29 de la mdgquina que, por
lo tanto, actua como tope. Las cremalleras laterales 21 y 1la

placa del wmolde 17 contindan su pesicidn de retroceso como

medida preparatoria al nuevo llenado de las sberturas del mol
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de 18 con materia para formar las pastillas 19. E1 movimien-
to de expulsidn se repite por lo tanto para las series suce-
sives de pastillas alineadas transversalmente 19 sobre el '
transportador.

Fara evitar el escape sensible de materia muy com-
primida alrededor del pistdn, particularmente en las proximi
dades de la cédmara de compresidn 13 que se encuentrs en el
extrewo delantero del pistdén, se habilitan juntas de estan-
queidad segun se ilustran en la modalidad de las figuras 7-
9.

En este caso, el pistén 123 estz provisto de una
barra de obturacién inferior 125 ¥ blogues de estanquéidad
laterales o placas 133 gue se desplazan hacia fuera en con-
tacto dé estangeidad con las superficies adyacentes de lg Yol
va por medio de la materia comprimida 124 que actia a través
de los conductos 130, 131 y 137, para prensar estos elemen-—
tos de obturacidn en Intimo consacto con la superficie latera
les de la tolva. |

Fara limpiar ls parte superior o inferior o ambas
placas del molde 17 de materisg pléstica de escape;rpor ejem~
plo de particulas de carne y jugos, y evitar que caigan sobre
las superficies superiores 146 de las pastillas expulsadas,
se emplea una comba de carne que se describe en tres modali-
Gades en las figuras 11-14. Segin se ilustra en la modalidad
de las figuras 11 y 12, la superficie delantera 149 de una ba
rra de bomba 147 reune el material que escapa sobre la supexr
ficie superior 154 de la placa de molde 17, confinandola en-
tre estas superficies curvada 149 y la camara de bomba 150.
De este modo Se comprime la materia, segin se indica en la

tigura 12, y se ve forzada a ascender a través del tubo 152
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de nuevo al interior de la tolva 11 en esta modalidad.

En la modalidad de la figura 13, esta materia no
se recoge sino que se dirige seglin indican las flechas 159
fuera de los bordes laterales 154 de la placa del molde, don
de se expulsa de las pastillas de carne formada 19.

En la modalidad de la figura 14, se utiliza una
barra de bomba gimilar 162 y una cdmara de bomba similar
161, pero en este caso la cdmara y la barra se encuentran
sobre la superficie inferior de la placa de molde 17 para
interceptar y remover la materia que escapa sobre estas su-
perficie inferior. Evidentemente, se podria utilizar si se
deseara, una combinacidén de bowbas superior e inferior.

Habiendo descrito el invento segun las modalidades
ilustradas en los dibujos adjuntos, se pretende gue el in-
vento no quede limitado por ninguno de los detalles de des-

cripeién, a menos que se especificara lo contrario, sino g

ge interprete ampliamente dentro de su espiritu y alcance se 5

gun se expone en las reivindicaciones adjuntas.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, asl como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar gue las disposiciones anteriormente indica-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su principio fundamental. También se hace cons-
tar que el invento corresponde a una solicitud de Patente
presentada en Norteamerica con fecha y ndmero siguientes:
27 de octubre de 1.972, n? 301.625; acogiéndose por lo tantoe
a los beneficios gue concedern loa Convenios Internacionales
en vigor. Siendo lo gue constituye La esencia del referido

invernto y por lo que se solicita Patente de Invencidén por 20
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afios en Espafia sobre: FERFECCICKAMIERIOS EN APARATOS DE MOL-
DEQ; caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Perfeccionamientos en aparatos de moldeo, carac
terizados porque se dota a cierto aparato de medios de sumi-
nistro para contener un abastecimiento de materia fluida a
presidén; medios de cédmara de compresidén para la materia proce
dente de la fuente de suministro; un molde adyacente a la cg
mara de compresidn, que tiene una cavidad conformadora; medios
de conducto en comunicacidn entre la cdmara de compresidn y
la cavidad para el flujo 2 presidn de materia desde la cdmara
a través del corducto al interior de la cavidad; medios de
presidén para inducir preéidn sobre el material en la cdmars
de compresidn; una vdlvula de cierre dentro de la cdmara de
comrresidn adyacente a los medios de presidn, mévil entre po
siciones de apertura de conductos y cierre de conductos; me-
dios eldsticos que empujan 2 la vdlvula hacia la posgicidn de
cierre de conductos; y medios activados por la presgidn de la
materia peras mover la vdlvula a la posicién de apertura de
conductos, estableciendo por lo tanto comunicacidén entre ls
cdiara de compresidn, el conducto y la citada cavidad para
llenar dicha cavidad,

2.~ Perfeccionsmientos segun la reivindicacidn 71,
caracterizados porque la vdlvula de cierre forma contacto deg
lizante con los medios de presidn para moverse independiente
mente de dichos medios de presidn.

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1,
caracterizados porgue estd provisto de medios gque resisien el
movimiento de la védlvula hacia su posicién de apertura de con
ducto, y medios para ajustar la fuerza de los mwedics de resis

tencia pars servir para material fluidss a presién de fluidex
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diferente:

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacion 3,
caracterizados porque la vélvula de cierre comprende una
placa linealmente movil, comprendiendo los medios que resis-
ten su movimiento medios de resorte y comprendiendo los me-
dios empleados para el ajuste de la fuerza, medios pare va-
riar una fuerza de comprensidn previa sobre los medios de re
sorte.

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porgque la valvula comprende una placa movil
entre log medios de presion y el molde, cuya placa tlene un
extremo adyacente a la cémare de compresidn, para presentar
un canto expuesto a la camara y un dispositivo de superficie
inclinada en el canto expuesto directamente a la materia com
prendida en la cémara de compresion para el movimiento ini-
cial répido de la placa de valvula.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacion 1,
caracterizados porgue los medios de presidn comprenden un
pistén alternativo que tiene una superficie 1imitrofe longi-
tudinel, la vélvula de clerre comprende una placa plana en
contacto deslizante con la superficie y los medios de plés—
tico que empujan la vélvula hacia la posicién de cierre de
conducto, comprenden un soporte en la placa en el exterior
del molde y la fuente de suministro, y una barra sobre la
que se monta deslizantemente el soporte, y porque los medios
elésticos quedan adyacentes a la barra y se apoyan contra el
soporte.

7.- Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 6,
caracterizados porque se proveen de medios que resisten

el movimiento de la vélvula en direccidn contraria a su po-—
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sicién de cierre de conducto, y medios para ajustar la fuer
ze de los medios de resistencia, para servir para maberias
fluidas a presidn de diferente fluidez.

8.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores caracterizados porque se dota de aparato de medios
de suministro para contener un abastecimiento de materiszl
fluido a presidén; medios de cdmara de compresidén para la ma
teria procedente de losmedios de suminstro; un molde adya-
cente =z la cdmara de cémpresién con una cavidad de conforma
cidn; medios de presidn méviles para inducir presidén soovre
el material en la cdmara; un conducto de desahogo de presidn
en los medios de presibén que tiene una entrada en la cdmara
de compresidn y una salida en comunicacidn con log medios
de suministro; una vdlvula de cierre eldstica que cierra di
cho cornducto; y medios activados por la presidn de la mabe-
rial en la cémara de couspresidn para mover la vdlvula de
clerre a la posiecidén de apertura de conducto en condiciones
de presidén anorwalmente 21%ta en la cdmars de compresidn.

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 8,
caracterizados porque los xwedios de presidn abéviles compren
den un pistdn que tiene uma cara de inducciébn de presidn, y
porque el conducto de desghogo de pregidn se separs de la
cara.

10.- FerfeccionamEntos segiin lz reivindicacidén 8,

-caracterizados porque los =zedios de presidn comprenden un

pistér que tiene una superficie de sustentacidn y porgue se
habilitan medios para montar la vdlvulz de cierrve con movi-
wiento relativo a la superficie de sustentacidn.

11.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,

caracterizados porque los medios de pregidén comprenden un
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un pistén de movimiento alternativo y porgue la vdlvula de
cierre comprende una placa mévil situada entre el citado pisg
tén y dicho molde y en contacto mévil con los wismos,

12.- Perfeccionanientos segin las reiviandicaciones
anteriores caracterizados porque el aparato comprende, me-—
dios de suminigtro para contener un abastecimiento de mate-
ria fluida a presidn; una cdmara de compresidn para la mate
ria procedente de los medios de suministro; un molde adyacen
te a la cduara de compresidn que tiene una cavidad conforug
dora; medios de conducto en comunicacidn entre la cdmara de
compresidn y la cavidad para el flujo a presidn de materis
de la citada cdmara & travéds del conducto al interior de la

cavidad; medios de presidén para inducir presidén sobre el na

terial en la cédmara de coupresidn; un elemento de estanqui-
dad mévil en una cdmara de montaje en los medios de presidn
en contacto con una superficie en la cdwzra de compresidn; i
y medios de conducto entre la cédmara de montaje y la cdmara
de compresidn, para someter el elemento de estvangueidad g
la accidn de la materia en la cdmara de coupresidn prensan-—
do el elemento de estanguidad contra la superficie.

13.~ Perfecciomamimtos seglin la reivindicacidn 12,

caracterizados porgue la superficie de la cdmara de compre-

sidn, gqueda adyacente a los medios de conducto, y el eleien
to de estanquidad se situa en los medios de presidn junto a |
los medios de concucto,

14,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 12,
caracterizados porgue los medios de presidn tienen una plu
ralidad de superficies, una de las cuales queda adyacente a

la cémara de compresidén y una pluralidad de las cualeg que-

dan adyzcentes a los wedios de conducto, y porque el aparato
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estd previsto de un elemento de estangidad en cada uno de
la pluralidad de lados en contacto con una superficie adya-
cente a las mismas y un dispositivo de conducto que se ex-
tiende entre una pluralidad de dicha cdmara de montaje y di
cha cdmara de cozpresgidn.

15.— Ferfeccionamientos segin la reivindicacidn
12, caracterizados porgue los medios de presidn comyrenden
un pistén de presién que tlene una superficie de presidén en
la cémara de compresidn, una superficie inferior adyacente a
los medios de conducto y superficises laterales opuestas ad-
yacentes a superficies similares en los medios de suministro,
¥y porque estd provisto de un elemento.de estanquidad en ca-
da una de las superficies inferior y laterales y un disposi
tivo de conducto comin que induce 1arpresi6n de la materia
moldeable en todos los citados elementos de estanquidad si-
nultdneamente.

16.—- Perfeccionamientos segin las reiviendicaciones
anteriores caracterizados porque se dota a cada aparte de me
dios de suministro para contener un gbastecimiento de materis
moldeable; un molde adyacente a los medios de suministros
gue tiene una abertura conformadora para forumar articulos
configurados; medios para mover el molde en un trayecto en- '
tre una posicidén de llenado abierta en los citados medios de
abastecimiento y una pogicidn de descarga de dichos articu-
los configu:ados; medios de presidn para forzar materia des
de los medios de abastecimiento en la posicidn de llenado
en la abertura; mediocs de separacidn de articulos que pene-
tran en la abertura en la posicidn de descarga y separan de
la misma el artfculo configurado; medios de montaje para los

medios expulsores psra moverse con el wmolde durante la purte
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del trayecto adyaecente a la posicidn de descarga; y medios
para causar la penetracidn y separacidn ulterior desde la po
gicidn de apertura por parte de los medios de expulsidn en
la parte del recorrido,

17.- Perfeccionamientos segin la reivindicaeidn 16,
caracterizados porque los medios empleados para causar la pe
netracidn y ulterior expulsién, comprenden un elemento de le
va fijo que tieme una superficie de leva en contacto con los

nedios de montaje.
18.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 17,
caracterizados porgue los medios de leva fijos estan previs-

tos de una superficie de leva en dngulo en contacto con los

medios de montaje y en dngulo ascendente para mover los me- |
dios expulsores desde la posicidn de apertura del molde durag!
te el recorrido del molde desde la posicidén de descarga a la
posicidn de llenado.

19.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 18,
caracterizados porque los medios empleados para mover dicho
molde comprenden un elementos de transmisidn que sirve como
soporte para los citados medios expulsores y que comprende
una abertura en la gue caen los wedios de wontaje en la posi
cién de descarga, para causar la penetracidn de la abertura

del molde en dicha posicidn de descarga.

20,~ Ferfeccionamientos segin las reivindicaciones

anteriores caracterizados porque se dota al aparato de medios:
de suministro para contener un abustecimiento de material mol
deable; un molde adyacente a los wedios de suministro con

una abertura conforamzdora para formar articulos moldeados; me

dics para mover el wolde en un trayecto entre una posicide

/ (3 - 0
de llenado abierta adyacenta a los wmedios de suministro y una
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posicidén de descarga pera los articulos moldeado;E:me&ias de
presidn para forzar materia desde los medios de sdministro en
la pogiciébn de llenado al interior de dicha abertura; un dis
positivo de cémara de bouba adyacente a una superficie del
molde que sirve como receptor de la materia gque escapa un ele
mento de bomba en la superficie en una zona alejada del dis-
positivo de cdmara cuando el molde se encuentra en la posi-
cidén de Gescarga; pero que penetra en el dispositivo de céd-
mara cuando el molde se mueve adicionalmente en el recorrido
y medios de transporte en comunicacidn con la cdmzra de bom—
ba y que conduce hasts un lugar de utilizacidn a la materia
de escape.

21.— Ferfeccionaasientos segin larreivindicacién 20,
caracterizados porgue los medios de tramsporte comurenden un
elemento tubular que se dirige desde la citada cédmara de bom:
ba de nuevo a los ciltvtados wedios de suministro para devolver
la materia de escape a log citados medios de suministro.

22,~ Ferfeccionamientos sezin la reivindicacidn 2,
caracterizados porque dichos medios de transporte comprenden
un dispositivo de canal para dirigir la zateria gque esgcapa '
hasta un lado del molde wévil.

23.~ Perfeccionamientos segin 1z reivindicacidn 20,
caracterizados porgue el molde comprende una placa plana que
tiene superficies superibr e inferior y porgue la cdmara de
bomba y dispositivo- de bomba se sitlan al menos en una de di
chas superficies.

24,~ Ferfeccionamientos en aparatos de moldeo; tal
y como gueda descrito sustancialumente en la presente demoria
e ilustrado sn los dibujos adjuntos.

Esta Memoriz consta de treinta y tres hojas escri-
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tas a méquina por una sola cara.

Madrid, 7 3ET, 673
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