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RESUMEN DE LA DESCRI?CION
_Aparato Yy método para moldear un: articulo de pasta.

teve

o material andlogo con variacién predeterm;nada en distribu-
ecién de peso o grosor de fibra por unidad en el artfculo en-

el que el aparato comprende un montaje de formacién movible -

~ que soporta al menos una unidad de placa de formacién sobre

él. La uﬁidad de'placa se monta pivotantemente sobre un eje
hueco e :mcluye al menos un troquel con compartimientoa hecho

de una pluralzdad de secciones de troquel separadas entre si,.

. Las secciones de. troquel comunican con una fuente de vacfo

a través del eje hueco que se controla por un dlstrzbu1dor

¥y duracidn de vacio al menos en una de las secciones de tro- o y

. quel es menor que el de otras secciones de troquel para- efec-

tuar por ello une variacién en dxstribuc16n de peso de fibra
por drea de unidad del artfculo. ‘
ANTEGEDENTES DE LA INVENC’ON

1. Campo de la invencidn

Se cree que el campo Ge la invencidn se eaemplari-
za wuy bien por la especialidad en la clase 162/228 y en la :
Clase 425/271,

20 Deacr:pcidn deé 1a téenica anterior
Esta invanc16n se desarrolld a la luz del conoci-

-miento de que an articulos de pasta o anflogos, tales como

hueveras, ciertas dreas de los artfculos terminados son inhe-
renteméhte més fuertes que otras dreas y de que ¢omO una cone
secuencia las dreas méds débiles podian reforzarse moldedndo-
las a un peso o ‘grosor de base més elevado de la pasta o ma-
terial anélogo.'

El deaxderﬁtum de peso o grosor de base miltiple
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moldehdé en artfculos se ha reconocido en ls industria. Es-
fuerzos eaemplificados de la técnica anterior para llevar
adelante la produccz&n de articulos moldeados de este tipo

son las patentes de Reifers ndmero 3.185 615 y nﬁmero‘
3.325.349. La. patente de Reifers ndmero 3. 185 615 describe

la idea de moldear. artfculoa en 1o0s qua las ‘dreas més ddbiles
se hacen més gruesas que las éreas méds fua?tes usando una
criba de moldeo en“la que las dreas relativamente'grandes ge
bquuean en una pluralidad de dreas pequeﬁas .discretas en una
configuracidn geométrxca repetida. Segdn esta patente, la cri-
ba puede bloquearse en un ndmero de formas talea como, por

e jemplo, incorporando polietilenc en ls criba, rociando plés~ -
tico o materisl andlogo a pintura sobre la criba a través de »
un estarcidor, o galvanoplastiandc la criba en dreas controla-
das. ' - ) B ' 1
' En la patente de Reifers mimero 3.325.349, se mues-.
tra que artfculos moldeadﬁs pueden hacerse con las &reas més
débiles mds gruesas que las mds fuertes mwodificando los tro-
queles de moldeo convencionales incorporando un material per-
forado -que tiene configuraciones y tamaﬁos:de agujero que fa-
cilitan suficiente restriceién para retardar el drenaje y pa- '
ra retardar por ei ello el depdsito de paa#a sobre el tfoquel

" durante el intervalo de inmersidn.

RESUMEN DE LA INVENCION
- La presente’ invencidn se refiére en general a un
aparato y método nuevos y mejorados para produclr articulos
de pasta o andlogos moldeados que tienen pesa o grosor de
base mfitiple. Mds especificamente, esta invencidn facilita
un aparato ¥ método nuevos para moldear articulos de pasta,
espuma 0 material equivalente en los que ciertas dreas de los
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articulos terminadoe tienen un peso ° grosor de ‘base més ele~
vado que el de otras &reas de los nismos, :

Segﬁn_eso, un objeto de la preseﬁte invencién es
facilitar un aparato para producir un articulo moldeado en el
que las 4reas de- resistencia normalménte elevada tienen tie-
nen peso o grosor ‘de base menor que .el de otras éreas del ar-
tfculo. ' _

Otr& objeto de la presente invencidén es facilitar
un aparato pera producir un artfculo moldeado en el que las
dreas de resistencia normalmente inferior tighen peso o gro-
sor de base mayor que el de las dreas de mayor resistencia.

Otro objeto de esta invencidn és facilitar un apara-
to para producir un artfculo moldeado en el que las dreas
sujetas'normalmente a esfuerzo y/o pesos mayoreé tienen poso‘
0 grosor de base mayor que las dreas que sostzenen normalmen=-
te esfuerzos o pesos menores, Z

_0tro objeto de esta invencién es facilitar medios
para controlar la aplicacidén y duracidén de vacfo en el ciclo
de formacién de una mdquina de moldeé que pérmite dos o més
tiempos de forma¢i6n de vacfo para cada molde de formacidn.

Otro objeto de esta invencién es facilitar medios
para efectuar variacién en distribucién de peso o grosor de
fibra por drea de unidad de un artfculo moldeaﬂo. A

Otro objeto mﬁs ée esta invenciGn es minimizar la
rididesz innecesarla de la seccidn de cav1dad en artfculos
como hueveras moldeadas, por ejemplo.A

v Otro objeto més de esta 1nvencidnAes efectuar una
reduccidén global del material requerido al pfoducir articu-
los moldeadog por lo que se coneigue econbhié de material.,

Otro objeto de esta invencién es facilitar un méto-
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do de moldear artfculos que tie@en un reducido intervalo de

‘encajado que pueden apilarse en un volumen reducido y efec- -

tuardn ahorro en los gastos de transporte.

. Otfolobjeto més de esta invencidén es facilitar ne-
dios para formar selectivamente dreas gruesas "] delgadas con
el mismo molde.

Otro obaeto nds de esta 1nvenc16n es facilitar un
aparato y método para moldear articulos que requieren menos )
calor en secado basto debido al uso de menos material en dreas
complejae del troquel. '

Otro obaeto més de esta 1nvenc16n es fac111tar un
aparato y método para moldear artfculos en donde la operacidn
me jorada de prensar en caliente se obtiene para un tonelajé
dado de fuerza debido a la reduccidn en mass en el articulo _
que ha de eomprimirse. , .

Otro objeto mds de esta invencién es facilitar un
aparato y método para moldear artfculos en los que el encajado
mejorado de los mismos Be obtiene al nivel del cliente.

Pensando en los objetos anteriores, lose eolicitan-
tes han desarrollado un aparato y método nuevos y me jorados

‘para producir artfculos moldeados de ppsta, espuma:0 materisl

equivalente, tales como hueveras, en 1os‘qug tales articulos

tienen peso o groaér de bese mfltiple en diferenﬁes‘éreaa de

"los mismos., Un ejemplo especifico de hueveras que pueden pro-

ducirse segin el aparato y método de la presente invencidn

se describe en 1as solicitud de Estados Unidos, en tramitacidn,
nifmero de serie 465.434, presentada el 29 de abril de 1974

¥ cedida al cesionario de la presente solicitud. Mientras
que la solicitud en tramitacién antes mencionada describe un
envagse gue incluye una bandeja celulaf 0 porcién de cavidad
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que tiene un.§é96‘o;grosdr de bese menor comparado con 1as
porciones de tapa de cierre y cubierta, que tienen un peso °.
grosor de base mayor, la presente solioitud se refiere &8 un”

aparato y al m‘todo pera prodncir tal envase. Ademéa, el _apa-

LN

producir un envase con uniones a charnela de peso o grosor
de base relativamente elevado, _

Ha de comprenderse claramente que las 1deas de la
prbsénte lnvencldn pueden aplicarse al moldear eualquler ar-
tfeulo de pééo o grosor de base mdltiple sin tenerfen cuenta
la naturaleza o finalidad de la variacidn en el peso o gro- -

sor de base. Con btras pelabras, tanto i la variacién en el - .
peso o grosor de base es para fines de ahorrar materisl, in-u;
‘crementar 1a resistencia de drees seleccionades, como si es
por: cualquxer otra razén, la variacién deseadas puede reali- .

zaree como se describe aqui. Ademds el aparato y nétodo, como

'se describen aqui, se comprenderdn fécilmente cuando se con-.

' sideran en unidn con el envase descrito en la solicitud en-

tramitacidn mfmero de serie 465.434, antes mencionada,
BREVE DESCRIPCION DE 10S DIBUJOS_'
Refiriéndose brevemente a los dibujos adjuntos,

puede verse fdoilmente que la presente invencién se realiza ‘

en las siguientes figuras en las que: N L
las figuraa 1Ay 1B representan conjunxamente una -

vista en alzado, parcialmente en seccién del aparato de mol-
deo segin la presente invencién, habiéndose omitido para con-

servar espacio algunas porciones dupliédﬁaé del mismo que se
extienden normalmente entre la linea:de. seccxén 1B-1B de la
figura 14 v ‘1a linea de seccidn 1A-14 de la- flgura 1B; -

" La figura 2 es una vista tomada'; lo largo de la

B Y S e . Y e e W ermagam e e CoeEm s e



10

‘15

20

25

30

linea de seccidn 2-2 de ia figura 14;
La figura 3 es una vista tomada a lo largo de la .
linea de Becci6n 3-3 de la flgura 14;

la figura 4 es uns vista tomada a lo largo de la

linea de secczdn 4-4 de la figura 1B;

Ia figura 5 es una vista en planta de wna disposi-'
cidn"de.valvulaje para una unidad de‘placa'del aparato de
moldeo segin la presente invencidén;

La figura 6 es una vista tomada &8 1o largo de la

linea de seccidn 6-6 de la figura 14;

La figura 7 es una viasta tomada a lo large de la
linea de seccién 7-7 de la figura 5;

La figura 8 representa la posicién y trayectoria
de una unidad de placa y partes asociadas cuando pasan a tra-
vés de un ciclo de formacidn de vacio; '

La figura 9 es una vista tomada a lo largo de 1a
linea de seccidn 9-9 de la figura 8 con porciones de la mis-
ma partidas. Yy ' |

La figura 10 es una vista de extremo en al&ado de
las partes ilustredas en la figura 9.

DESCRIPCION DETALLADA DE‘LA INVENCION

Con refefencia ahore a loejdibujos con mayor deta-
lle, se ve en las'figuras 1A, 1B y 3 que el aparato pera for-
mar artfculos moldeados de peso o grosor de base mfltiple se-
gin la presente invencidn incluye un montaje de cilindro de
formacién 10, un cilindro rotetivo 12 enchavetado o fijado
de otro modo a un eje 14 articulado en cojinetes 16 que a su
vez se soportan en vigas de soporte fijas 18. El eje 14 es-
t4 dotado de una rueda dentada o engranaje accionado 20 en
un extremo del mismo que puede ser accionado por medios ie ca-



10

15

20

25

30

. ¢ada una de las cualea se monta sobre el cxlindro 12 sobre -

-'denhlg engranaje no ilustrados. El cilindro 12 estd dotado
: do‘nna}pluralidadlde cdmaras que se extienden axiglmente 22,

teniendo cada una una abertura axial 24 en un extremo, una
particidn intermedia 26 que forma un cierre ciego en el otro

.extremo de cada cilindro 22, y pasos que se extienden'raaial-r.
- mente 28. El cilindro 12 estd dotado tambiéu de una plurﬁli-.
‘dad de pestafias de montaje que se extienden circunferencial-
' mente, espaciadas axialmente, 30 sobre las que se fijan uﬁi~

dades de cojinete 32 para formar unidades de placa 34. El mon~
taje de cil;ndro 10, como se describe, comprende dos juegos
axialmente espacladoe A y B de ocho unidades de placa 34,
A

lados opuestos de 13 particién 26. Cads unidad de placa 34 -
8¢ mueve 360° en un 01016 de repeticién continuo sobre el ci-
lindro 12. | N
' Cada unidad de placa 34 incluye uha placa pivotante:
36 montada sobre ﬁn eje de pivote huéco 38 soportado pivotan-
temente en cojinetes 40 fijados sohre-él'cilindro 12. El eje
hueco 38 tiéne—extfemoa abiertos para comﬁnicacidn_por new
dio del paso 28, la cdmara 22 con una fuente de vacfo o una
fuente de aire, segin la porcién del'éiclo de forﬁacidn del
aparato, y el troquel de moldeo 42 unxdo & la placa 36.

COmo se ha mencicnado antes, cada un1dad de placa
34 incluye una placa pivotante 36. El plvotaje de la placa ‘
6y consecuentemente la posicién de’ la placa 36 se cantrola
por un brazo oscilante 44, que se extlende desde un eje osci-
lante 46 facilitado sobrg la placa 36, y un seguxdo: de leva
48 se estrecha por una leva fija 50 déntro de una ranura de
leva 52, Goﬁo se ve en la figuré 1B, 1@ leva 50 estd fijade
a una viga de soporte 18. El brazo oscilante 44, el eje osci-
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lante 46, el seguzdor de leva 48, 1a 1eva 50 y la ranura 52
se dxsponen para controlar la posicidn de cada placa % en -
la med;dg en qug entra en un dep&aiyo de almacenamiento T en
una posici&n péralela‘al plano horigontal'o aproximadamente
asf _se mueve & través del depészto y sale del dep6sito man-
tenida en la posicidn horizontal o aproximadamente asf, gse~ -
i el nivel de almacenamiento L, como se ve en la fxgura 8.
Adicionalmente, el brazo oscilante 44, el eje oscilante 46, '
el seguidor de leva 48,.1a leva 50 yvla ranura 52 se disponen
para controlar la posicién de cada placa de forma que los
troqueles de moldéo 42 se diri jan ra@ialmente hacia afuera
de forma que se facilite la transferencia del artfculo moldea-
do a un troquel de éeca&o, por ejemplo, gque es convencional.
Cada placa 36, como se ve ﬁuy,bien_en las figuras
5-7, esté dotada de una disposicidn de v4lvula que incluye
une placa de distribuidor 54 con juegos de aberturas 56, 58
¥ 60 en la misma, Las placas de diétribuidor'54 se fijan a
las placas 36 entre las placas 36 y los troqueles de moldeo
42 de forma que 1lds aberturas 56, 58 y 60 faciliten comunica-
cidn entre los trd§ue1es del moldeo 42 y los pasos 28, Como
ge ve en las figurss 5 y 7, la placa de distribuidor 54 se
forma con tres juegos de aberturas 56,-58 y 60, estando adap-
tado cada juego p&rﬁ facilitar comunicacién para cada uno de
loe tres trqqueles de moldéo 42, Lafgbertura 56 de cada jue-
go de aberturas esté dotada de una vélvula de corredera 62
adaptada para moverse entre las posi@ionés abierta y cerra-
de por una varilla de accionamiento 64. La vélvula 62 se so~
porta'para ﬁovimienxo deglizante.aobre_una placa de soporte ’
agujereada 66 a través de la que la porcién de ﬁeetaﬁa bifur-
cada 68 de la vélvula 62 se extiende por 1a varilla de accio-
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nemiento 64 en relacién de horquilla e intercalada entre la
ranura 70 del collar 72 de la varil"lai‘ de accionamiento 64. -

' _ Por la comnstruccién anterior, se ve que cuando la vélvula 62

eat& en la poexcﬁn izquierda extrema para exponer la abertu~ - '

ra 56,
to en troquel de moldeo 42 para formar el artfculo moldeado

se facilita succidn desde el depésno de almacenamien-

por comunicacién con una fuente de vacfo a través de la pla-
ca 36 y el ciiin@to 12, La abertura 56 puedé cerrarse cuando |
la vélvula 62 se mueve a la posiciénderecha extrema por la
varille de accionamiento 64, empujénéose la fltima hacia la

‘derecha, por ejemplo, por medios de leva, en cuyo tiempo se ’

evita la succién a través de la abertura 56 mientras que con-

tinda la succién a través de las aberturas’ 58 y 60, que per-

4manecen abiertas. Para empujar la varilla de accionamiento

64 hacia la izquierda o hacia la derecha se fijen levas 74 yf 3
80 sobre el depdsito de almacenamiento, como se ve en las

figuras 8-10. Para fines de ajustar la duracién del tiempo

o pericdo de moldeo & través de i,la abertura 56 una leva ajus-"
table 74 se facilita pars actuar contra un extremo de la va-
rilla de accionamiento 64 para §mpuja;~ ls vélvula 62 haci@

la posicidén izquierda o abierta, El ajuste de la posicién de
la 1§va 74 para alterar la duracién del tiempo en el que estd

_abierta la abertura 56 se realize por el ,m:a'nubrio rotativo
76 para hacer avanzar o retirar el tornillo 78 sobre el gue

se soporta la leva ajustable 74.::2La ;feva fija 80 se facilita
en el lado opuesto del depdsito de élmaceném'iento desde la

. leva ajustable 74 para empujar la varilla de #ccionamiento

64 ¥ la vélvula 62 para cerrar 1a abertura. 55 gie forma que no
tenga lugar suceidn desde el depdsito de almacenamiento en la
porcidn asoqiada del troquel de formacidn 42, De esta fornma,

CL g s
R S v
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la formacién localizada puede controlarse en cuanto al peso

o grosor de base de un artfculo moldeado, mientras-que otras. -

porciones del troguel pueden someterse a ulterior moldeoide
succién a través de las aberturas 58 ¥ Go,fpor.ejemplo. En

f le figura 8 ?1'representa la trayeétoria'della varilla de

accionamiento 64 cuando cada troquel de moldeo 42 sufre un
ciclo de formacidn en el depésito de almacenamiento T, Miran-
do a 1las figuras 8 y 9 se verd que el cilindro de formacidén
12 gira en la diraéci6n de la flecha arqueads y considerando
la figura 9 el movimiento de la plaea 36 es de derecha &8 ize

quierda de forma que la varilla de acclonamlento 64 y la vél- "’

vula 62 se cierran primero por la leva 80 y después se abren
por la leva 74, o
Donde se desee hacer funcionar el cilindro 12 mar-

cha atrésfporQ?azones de mantenimiento, por ejemplo,'una leva

82 se facilita como una caracterfstica de seguridad para ase-
gurar que-la varilla de accicnamiento 64 siempre esté en la
posicién relativa correcta. :

 Mirando ahora a las figuras 14, 1B y 3 junto con
las figuras 2 y 4, se nota que una disposici&r de imagen de
espe jo sustancial de los juegos Ay B de las unldades de pla-
c8 34 se montan sobre el cilindro 12 ‘sobre lados opuestos
de la particién 26 que forme un cierre ciego. Cuando las
unidades de placa 34 ilustradas en las figuras 1A y: 1B pasan
a través de su ciclo de formacién, se proporciona vacfo, como
se indica en las flechas arqueadas, pare facilitar succién
que asciende desde el troguel de moldeo 42, el eje hueco, los
pasos 28 a través de 1las cdmaras 22 y sale por la abertura
axial 24. Se nota en este punto que-‘en unién con el cilindro
de formacién 10, unidades de control de vdlvula de orificio 84
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se facilitan en los extremos opuestos del mismo Y que se 80=
portan fijamente sobre vigas de soporte 18. Cada unidad de .
control de vdlvula de orificio 84 se forma con orificios ar-

- queados 92 ¥y 96 de los cuales el orlficio 92 es para comuni-
~caeidn cfclica con dos conductos de vacio separados 86 y 88

y €l orificio 96 es para comunicacidén efclica con un:aire a

presién a través de un conducto 90. El orificio 92 incluye

una extensién 94 ﬁor encima del condueto 88. El vacfo se pro-.
porciona a través de los conductos 86 y/u 88 que comunican .
con la cdmara 22 a través del orificio 92 cuando la abertura
axial 24 se mueve a correspondencia con ei:mismo. por lo que’
ge proporciona succidn via la cdmara 22, el paso 28 y a tra--
vés de 1a placa de distribuidor 54 & los troqueles de moldeo
42 como controlados por las vélvulas 62, Desﬁués de que los
troqueles de moldeo 42 han pasado & través de sus ciclos de :
formaeién y estén fuera del depdeito de almacenamiento 7 ? con-
tinda proporciondndose vacio‘desde los conductos 86 y/u 88
que comunican Qoﬁ la cémara 22 a travée de la extensidn 94
del orificio arqueado 92 cuando 1a abertura axial 24 se mueve
en correspondencia con .la . misma. El vacfo proporcionado

a través de los conductos 86 y/u 88 opera para extraer agua
desde el artfculo como una fase de secado preliminar cuando
el troquel de moldeo 42 estd fuera del depésito de almacena-

‘miento 7. Después de que la ebertura axial 24 se separa.de

la correspondencia con respecto a la extensidn 94 del orifi- .
cio arqueado 92, se mueve a correspondencia con una porcidn
obturade 95 y despuds a correspondencia con el orificio ar-
queado 96 a través del cual aire a pres16n suede suminis- -
trarse desde una fuente no mostrada via el conducto 90, el
orificio 96, la aberturs 24, la cémara 22, el paso 28, & tra-
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~ deo 42 para transferxr el- artfculo a: un troquel de secado,
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vés de la placa de distribuidor 54 y:a 1os proqueles de mol-ﬁ=

~e

por ejemplo. Cuando la abertura axlal 24 se" separa de la co~.
rrespondencia con 1a extensidn 94 del orlficio 92, la cémara .
22 se somete a vacio residual, que se ventea por la vdlvula ;
de retenc16n 98 cuando la presién atmosférzca 1a abre momenté-
neamente. -
MODO DE FUNCIONAmIEN"O

Ahora deberia ser claro que. el aparato seg&n 1a pre-
sente invencién puede hagerse funcionar para realizar un més
todo de formar continnah;nte artfcuiqs moldeados, en particu~’
lar envases de peso o gfoéor de base ﬁﬁltiple cuando los de-
pbsitos de aimacenamiento T estdn provistos de pasta a nivel o S
L, las fuentes de vacfo conectadas a los conductos 86 y 88
se abren, la preaidn de aire conectada al conducto 90 se abre,
Y la rueda dentade o engrana;e 20 es accionado por fuente de

poder conectada operablemente al: - mlamo. Mirando a las figu-

‘ras 3 y 8, puede verse que cuando el montaae Qe cilindro de

formacidn 10 se hace’ girar en la direccién de laa agajas del
relod, como se indice por la flecha en la flgura 8, cada uni-
ded de placa 34 se mueve secuencialmente de forma que la pla-
ca 36 entra, atraviesa y sale del dep6sito de almacenamzento
T. Cada unidad de placa 34, como se ha descrito antes, estd
dotada de un brazo oscilante 44 que se extiende desde un eje
oscilante 46 y que. tiene seguidor de iéva 48 estrechado por
una leva fija 50 en la ranura 52 de forma que cada placa 36
entra en el depdsito de almacenamiento T, atraviesa el depé-
sito de almacenamiento T durante el tiempo de formacién y sa-
le del depdsito T ﬂon on positidn contrclada de forma que sea
horizontal o casi hor{zontal. '
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Cuanido la placa 36 entra en ei deﬁdsito de almace-
almacenamiento T, la abertura axial 24 entra a Yy estd en co-

vélvula de orificio 84 por lo que sé proporciona vac{o a tre-
vés del conducto 86, el orificio 92, la abertura 24, la céma- .
ra 22, el paso 28, el eje de pivote hueco 38, 1ld placa de
distribuidor 54, y a las diversas secciones del troquel de

moldeo 42 para aspirar pasta o material anflogo desde el de- .
pésito de almacenamiento T, _ , ‘

La formacidn del artfculo sobre la superficie ¥til -
del troquel de moldeo 42 se caracteriza por la estructura del

troquel y ademda por los controles impuestos sobre el vacfo } A
efectivo aplicado alas secciones de troquel por la vélvula

62, le varilla de accionamiento 64, las levas 74 y 80. No obe-
tante el hecho de que el vacfo se conecfa entre el orificio ‘
92 yxhasta el eje de pivote hueco 38 cuando la placa 36 en-
tra en el depésito de almacenamiento T, la varilla de acciona-
miento 64 se mueve a contacto en un extremo de la misma con

la leva fija 80 que después empuja la vdlvula de.corredera

62 a una posioi.é_nique_ cierra la abertura 56 de la Jplaca de
distribuidor 54, la cual abertura 56 conduce a una seccién

de la eeccidn de troquel de moldeo 42 para moldear la seccidn
de cav:l.dad, mientras que al mismo tiempo se transm.te vacio

a través de las abertura.s 58 y 60 a otras secclonee del tro-
quel 42 para lgs_aegcxones de tapa y cubierts, respectivamen-
te. Cuando la place 36 ‘avanza a través del depdsito de alma-
cenamiento T la varilla de accionamiento v64 se mueve a con-
tacto en su extremo opuesto con la leva ajustable 74 que des-

pués empuja 1a vdlvula de corredera 62 a uta posicién para

e s e e i ———— - GAT 4 — e o -
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exponer vacib a través de la abertufé 56 de la.placé de dié4g*
tribuidor 54 ﬁue conduce a una seccién de troquel 42 para -
moldear la seccién de cavidad. El vacio; naturalmente,'cohti-:
mia proporcionéndose s otras seceiones del troquel de moldeo '
42 durante el tiempo restante en que la‘placa 36 avanza a y
través del depésito de almacenamiento T. Como el tiempo en el
que ;a véivula 62 ha de abrirse puede -variarse ajustando la
posicidn de la leva 74, es claro gque el tiempo de formacidn ',
de succidn en la seccidén de troquel efectuada puede variarse
de forma gue se obtenga un sumento de pasta de peso. o grosor -
de base predeterminado y tomado junto con todo el montaje de -
troquel usado, puede formarse un artfculo con peso O grosor .

~de base miltiple.

continuando desde el segmento de succidn o forma-
cién de. pasta del funcionsmiento del c1lindro de formacién .
12, cada placa 35 8¢ separa del depészto de almacenamiento
T, en cuyo tiempd la abertura axial 24 contimia en correspon-
dencia cnﬁ el orifigio,gz Y a lo largo de la extensidén 34 del
mismo donde el'vécip contimfa proporciondndose desde 108 con-
ductos 86 y/u 88 para efectuar extraccidn o drenaje de hume-
dad de la pasta formada sobre el troquel de moldeo 42. Des-
puée, la abertura axial 24 se separa de la éoirespondencia
coﬁ Lg extensién 94 y se mueve & corresbondencia,confla"por-

"cién obturada 95, en cuyo tiempo el vacfo residual se ventea

a la atmésfera por la vdlvula 98, Entonces la abertura 24 se
mueve a correspondeﬂéia cen el orificiq'96 de forma que aire
a presién se suministra desde el conducto 90 para efectuar
transferencia del envase formado & un troquel de secado. El
aire a presidn se suministra agproximadamente a 22 1/2° desde
la posicién vertical superior de ls placa 34. Se nota aquf
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que la vélvula 62 permenece en la posicidn abierts desde el
tiempo en que se abre por la varilla de accionamiento 64 que:
entra en contacto con la leva 74 de forma que tanto el vacfo
desde el conducto 88 como el aire a presidn desde el conduc-
to 90 pueden transmitirse al troquel de moldeo 42 a través

de la abertura 56 de la placa de distribuidor 54 asf.como-a
través de las aberturas 58 y 60, Al continuar dando la vuel-
ta por el orificio 96, la placa 36 se mueve con la vélvula

62 en la posicién abierta hasta que la varilla de accionamien-

" to 64 golpea la leva 80 que cierra la védlvula 62 una vez més

paera iniéiar una operacidn de vacio controlada para formar
otro articulo moldeado de peso o grosor de base miltiple.

Por el precedente aparato y método de funcionamien-
to del mismo, se ve que el tiempo de formacién miltiple pue-
de conseguirse sobre un uUnico molde de forma que puedan for- .
marse selectivamente dreas “delgadas™ o “gruesas" en un arti-
culo moldeado. Se nota que aunque el aparato como se ha iluse
trado y descrito se refiere a producir artfculos con el peso
o el groeor de dos bases diferentes, esté dentro del propdsi-
to de la presente invepci6n facilitar un aparato y método pa-
ra moldear un artfculo:con dos, tres, cuatro o mds bases di-
ferentes de peso 9 grosor. o

Estd también dentro del'prOpdsité‘de la invencidn
facilitar'ﬁn'aparato y método para producir por ellos dos
o tres o cuatro o mds srtfculos diferentes de formas dife-
rentes y/o pesoiy/b grosor de bases diferegtés con troqueles
diferentes dispuestos, por éjemplo, en linéas adyacentes al-
rededo: del ciliﬁﬂro. "

Aunque la invencién se ha descri%b-hqui'con detalle

en conexién con una forma ilustrada del apéréto de moldeo y
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método de uso, ha de entenderse claramente que la presente

“invencién se ha hecho sblo a modo de ejemplo y que puede re-

ourrirse a numerosos cambios en los detalles de construceibn

sin apartarse del espxrltu ¥ alcance de la invencibén como se

. reivindica mas abaao.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita
deberé recser sobre las siguientes: |
REIVINDICACIONES

l.- Aparato para producir articulos moldeados de pasta,

}espuma ¢ material equivalente de peso de grosor de base milti-

ple, un montaje de troquel de moldeo con compartimientos qﬁe com~

" prende una pluralidad de secciones de troquel, estando sepéra-

da cada una de dichas secciones de troquel de otra seccién de
troquel; medios dé criba dispuestos sobre dichas secciones de
troquel; cémaras separadas que conectan dichas secciones de
troquel a una fuente de vacio por lo que puede aspifarse pas-
ta a dichas secciones de troquel y siendo efectivos medios en
una de dichas céamaras para controlar la cantidad de pasta as-
pirada a una de dichas secciones de troquel de forme que tenga
‘un peso de base reducido.

2.~-Aparato segin la relv1nd1caclon 1l en el qne una prime-

-ra seccidn de dzchas secciones de troqnel se adapta para formar

la seccién de cavidad de una huevera que incluye muchas super-
ficies que se intersectan en varios angulos Y se conecta a la
fuente de vaclo Por una cimara cltada de dichas camaras que
tienen dichos medios en las mismas para controlar la cantidad
de pasta a un peso de base reducido.

3.~ Aparato segln la reivindicacidn 2 en el que dichos
medios efectivos para controlar la cantidad de pasta a.un peso

de base reducido en una camara citada de dichas camaras son
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- un miembro de vilvula opersble para cerrar dicha fuente de

vacio mientras que otras de dichas cémaras permenecen abier-
tas a dicha fuente de vacio. ’

4.~ Aparato segin la reivindicacién 3, en el que una
segunda seccibn de dichas secciones de troquel se adapta para
formar la seccidn de.cpbierta de una huevera y una tercera sec-
ciép de dichas seécionéé de troquel se adapta para formar la ta-
pa de cierre para una Lnévera, conectando las cémaras dichas
éeccibﬁes segunda y tercera de dichas secciones de troquel a la
fuente de vacio de forma que se formen secciones de cubierta y
secciones de tapa'&e‘ciérre a una base de peso mayor compar?do
con el de seccioneé de éavidad formadas por dicho montaje!dg
troquel. '

‘5.~ Aparato segin la reivindicacidén 1 para prbducir

. articulos méldeados de pasta, espuma o material equivalente &

de peso o grosor de base miltiple, comprendiendo di#ho aparafo
un montaje de rorﬁacién movible que soporta al memos una unidad
de placa de formacifn sobre el mismo, teniendo dicha unidad de
placa al menos un troquel de moldeo con compartimientos hecho
de una pluralidad de secciones de troquel unidas al mismo, mo-
viéndose dicho montaje de formacidn para.llevar dicho troquel
de moldeo a un depbsito de slmacenamiento; medios de paso en
diché montaje de formacién gque comunican con y conectan dicho
troquel de moldeo a una fuente de vacio; medios de distribui-
dor dispuestos entre dicho troquel de moldeo y dichos medios de
paso, incluyendo.dichos medios de distribuidor al menos dos
aberturas que conducen a secciqnés de troqdei separadas de.dicho
troquel de moldeo; una unidad de cbntrol de valvula de orificio
montada adyacente a un extremo de dichos medios de paso y ope-

rable para conectar y desconectar dicha fuente de vacio a dichos
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medios de paso y a dicho troquel de moldeo, incluyendo dichos
medios. de distribuidor un mieﬁbro.de(vélvula movible gue abre
y cierra ciclicamente una de dichas aberturas por lo que se
efectia ﬁn tiempo de operacidn d§ vacio reducido en una dé.
dichas secciones de troquel cnapdo dicho Proquel de moldeo
es llevado a un depdsito de almacenamiento y un peso de ’base~
comparablemente menor hecho de fibras se consigue asi en una

seccidén citada de dichas secciones de troguel, estando abier-

" tas otras aberturas de las sl menos dos aperturas citadas por

todo el tiempo en que dicho troquel de moldec es llevedo a un
depdsito de almaéenami;nto permitiende por ello mayor tiempo de
operacidn de vacio en otras secciones de dichas secciones de tro-
quel y efectuando un peso de base comparableménte ﬁayor hecho de
fibras en otras secciones citadas de dichas secciones de troquel.

e Aparéto como se define en la reivindicacidn 5 en
el que dicho moﬁtaje dé formacidn incluye medios de oninete
que soportan pivotantemente un eje hueco, dicha unidad de pla-
ca se fiqé sobre dicho eje hueco para movimiento pivotante con
él, y dicho eje hueco forma una extensiég ae dichos- medios de
paeo ¥ oooperé parsa conectar dicho ;roépgl de moldeo a dicha
fuente de vacio.

?7- Aparato como se define en la reivindicacidn 6,
en el que dicha unidad de control de vhlvula de orificio es
ademés operasble para conectar y desconéctar una fuente de
presidén Ge aire a dicho troguel de moldeo por medio de dichos
medios de paao,_Qidho eje hueco, &vd}chos medios de distridbui-
dor, siendo egectiva'dicha fuenteidé'preéién de éire para per-—
mitir transféréncia de articulos ﬁqldeadoéldaade dicho troquel
de moldeot ,

8.= Aparato como se define en la reivindicacidn 7
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en €l que dicho montaje de formacidn tiene generalmente la
forﬁa de un cilindro rotativo y pﬁede moverse por lo que dicha
unidad.de placa periddicamente entra ¥ 'se retira de un depdsi~
to de almacenamiento desde el que se aspira pasta a dicho ?ro-
quel de moldeo por vacio aplicadé a dicho troquel.de moldéo des-
de dicha fuente de vacio. | ‘ '
9.- Aparato como se define en la reivindicacién 8, en
el que dicho miembro de valvula movible es desplazable a po-
siciones para abrix y'cerrar una abertura citseda de dichas aber-
turas por un elemento de varilla conectado operativamente al -
mismo y movible con dicha unidad de placa, un elemento de leva
fijo dispuesto en el recorrido de dicha elemento de varilla para
empujar dicho miembro de vélvula movible a su posicidn de cierre
¥y un elemento.de leva ajustable dispuesto en el recorrido de
dichd elemento de varilla para empujar dicho miembro de valvula
movibleia su posicidn de abertura, asjustandose en posiciéﬁ di-

cho elemento. de leva ajustable a través de una extensién para

"faciliter tiempo de formacidn o succidén cero a tiempo de forma-

cidén o succidn completa.

10.- Aparato come se define en la reivindicacidn 9 en

.el que dicha unidad de control de valvula de orificio incluye

orificios separados efectivos para conectar y desconectar se-

cuencialmente ‘dicha fuente de vacio y una fuente de aire a

‘presidn a dichos eje hueco, dichos medios de distribuidor, ¥

dicho troquel de moldeo, estando separados dichos orificios
entre si por una porcidén obturada, siendo efectivo dicho aire
a presidén mra transfgrir articulos moldeados desde dicho tro-
quel de moldeo. A o

11,- Aparato como se define en la reivindicacién 10 en

el que dicha unidad de placa esta dotada de un eje oscilante
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Yy un brazo oscilante que se ektienae desde el mismo, teniendo
dicho brazo oscilante un seguidor en relacidén de seguimiento
con una rsnura de leva fija por 10 que cuando se hace girar
dicho montaje de formacidén, dicha unidad de placa se diriée-_
como -a sﬁ posicidén segin la porcidn del ciclo 'de formacidén en
la que entra dicha unidad de placa.

12.- Aparato como se define en la reivindicacién 11, en

. el que dicha unidad de placa se dirige por dichos ranura de

leva y seguidor a una direccién que se orienta hacia Qbajo v
se mantiene en una posicidn generalmente paralela al piano'
horizontal cuando entra en el dep681to de almacenamiento,
pasa a través de su.cicle de formaclén, y sale del depéslto
de almacenamients. '
13.~ Aparéto como se define en la reivindicacidén 12,
en el gque dicha unidad de placa se dirige por dichaé'ranufa
de leva y seguldor @ una direccién qué se orienta hacia afue~

ra radialmente para facilltar transferencia de. articulos mol-

-deados desde dicho troquel de moldeo cuando es llevada a una

posicién de transferencia.

14,.- Aparato como se define en la re;vzndlcaclbn 15,
en el que dichs unidad de control de vilvula de orificio es-
ta dotada de medios de valvula de retencidén para ventear el
vacio residual refenido;en dichos medios de paso que se han

separado de la correspéndencia con uno de dichos orificios

‘para proporcionar‘vacio a dicho troquel de moldeé, por dicha

porcién obturada, sntes de la correspondencia con el otro ori-
ficio de dichos orificios para suministrar aire a presidn a

dicho troquel de moldeo para la transferencia de articulos -

'moldeados desde el mismo.

"~ 15.- Be reivindica por fGltimo como objeto sobre el
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que ha de recaer la Patente de Invencidém que se solicita que
se solicita por: APARATO PARA PRODUCIR ARTICULOS MOLDEADOS DE
PASTA. ‘ |

Todo conforme queda descritc y reivindicado em la pre-
sente Memoria descriptiva que cénsta de veintidos paginas me-

capografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 17 de Setiembre de 1.974

BERNARDO TNGRIA
prp'
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