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_El invento se reflere sonforme indicm el enuncig
do & un procedimiento de estampado y confaceidn g&multénaa
de articulos de material plésﬁico, $ales como barritam pa~
ra helados, pelillos y smimilares, B

~ Actualmente las barritaes para_helados,hpalilloe
o simileresy de materdial pléstico, B8 preparen prineramnen-
te por medio del estampado en las prensas y se vonfeccioe~
nen sueesivamente ocon méquinas al efecto y tales que dispg
nen individuslmente las barritas o similares entre dos pe-
1foulas de materiel pléetico o de papels Fundementalmente
por tento les dos opereciones de estempado y de confaeeidn
de las berriles o similares se realizan.genaralmentg en -
tiempos aifarentes y con utillajes apropiados que traba-
Jen indepsndientemente, entre si por lo cnal entre una op2
reeién y le otra las barritas o similares deben manipular—
se por dos veoes en el sentido de que primeremente debon -~
colocarse & grancl en reoipientes de recoleccidn y a conti
nuacidn, zueesiyamsnte, vuelven a jonarse y se disponag or
denadsmente sobre las mfquinss de confeccidn. De aguf re-
sulia 1z gecesidad de un emplec notable de meno de obra -«
y do importantie pérdida de tiempo-que inciden sensiblemen=
te sobre los oostes de preparameién y confececidr de los ar-
tioulos: Hay que hacer notar asimisuo el inconveniente de
que entre unz operacidén y otre las barrites y similares -
permanecen~norm§1mante expuesta§ al eontgcto con el ambien
te aﬁgmﬁs de ser manipulades por los operesries 1lo que es -
siempre contreproducente desde el punto de viste higiéni-
00 . N » 3 .
Ia presente invenciln se veflere ehora & un pro-

cedimiento de estampudo y de econfeceidn de articulos estanm
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pados or materiel plfstico come bsrrites ¥y sdmilores, y -
trata de eliminar low incoavenientes expuosios anteriormen
te, reduclr sensiblemente los tlempos y los costes do ela=
boraciér y eliminar la necesided y Io utilizacifn de las =
tradicionales miquines de"cﬁnfamcién. A este fin el proce-
dimiento que se examins prevé que el estampado verdaderp =
¥ propismente diche de los aritfculos y ou confeccidn se res
licen al mismo tiempo o de todos modos en sucesidn directe
de manere que se elimina cualquigr perada ¥ manipulaaién de
los artfoulos e impedir eualquier.contao%o prolongado dé -
lgs mnlsmos con los mgeontes contaminantes del anbliente con
gran ventaja de une mayor higiene del producte resuliante.

El procsdimiento de la presente invencidn se dea_
cribiré & contimseidn mfs detellademente haciendo referen
cia al dibujo esguemdtico adjunto que muestra los medios -
paers la reslizmeibn préetioa de dicho procediniento. '

En el dibuje manoionadaz N

La figurae 1 muestrs el esquema de una prense con
molde de formscidn de los artlouwlos abierto y sntes de la
fage de eatanpado verdsderc y proplansnte dichos

La figura 2 muesira la prensa con molde cerrado

”~

para la formseién de 1os artiaulas. .
Ie figura 3 muesirs el grupo de terminacién de ~
la fase de confeccidn de los articulos.
= Iap figures 4 y 5 muestran el resulinde finsl del
procedimiento en vista y en seccidn respectivemente.
El procedimiento que se exsmine se realize con =
uns prenss 4o os. verticgl; indicads globalmente con 1), =
que lleve un uwolde de formecifn simulténea de une serie de

grticulos 2) constituido por des elementos 3)=3') que pus~
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den sproximerse y elejarse entre si, Intre loe dos elomenw
tos 3) ¥ 3t} del molde de la prensa, cueado 5§tos gstén -
ablertos pera inicier la fase de estempado verdadero y pro
plamente dicho, se introduce una pelfcula de materiasl plég
tico adeouads o papel 4) en forma de einte continua que pro
cede de un rollo 5) dispuesto hacia arriba de la pronse, y
diche pelipuls o yapel se apoys espontdneamente sobre el -
elemento inferior 3) de dicho molde tal como pe representa
en le figura 1. En le parte inferior de la prense 1), es -
decir de la parte cpueste a la de la imtroduccidn de la pe
1dculs 4)-33#& dispuesto un bancal de apoyo 6) sobre el «~
suel actlia un dispositivo de soldadura 7).

BEairae el g@ngionaﬁo bancel y el dispositivo alu-
dido se introduce progresivamente una segunda pelioula o -
papel 8)ny tanbién égta en forme de cintae continve, la cuel
se desenrolla de un rollo 9) con la finelidad que resulte-
ré evidente & continuscidn, ’

EL funeionsmiento operativo del complejo para el
estampado y la confecoidn de los erticulos de matorial pléig
tice de smeuerdo con el procedimiento yue se snalize es 8l -
siguiemtes |

Antes de cuslguier fase de estampado do los afmg
culos, entre los elementos 3)-3') del molde 2) se introdu=
ge lg pelieulé{o papel 4) que se d;gpdne sobrg el elsmanto
inferior 3?, despuds de que se clerre ol molde ~ ver figura
2= do manera que la pelicule queds bloquesds entre dichos
elenenion %)—3’?. En este punto tiene lugar la fase de es—
tampado verdsdera y propiamenie dichs pura ls forgacién de
los artfculos 2) como las barritag o similaress Frﬁct;ca—

mente el materisl pléstico inyectasdo en el molde interess
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directamente la pelicula o papel 4) la cual & Bu VeZ B8 w
adepta & la superficle del molde de formacién de los gyl
eulos sirviendo por tanto de soporie a los WismOS.

Una vez ¢oneluide al estanpado, se abre“el nolde
y la pe}icuia 4) juntomente ¢on loe artfculos 2) resultan-
tes sobre ésta se desplaze horizontalmente baeis el grupo
de soldadura 6)-7) reclamendo simulténesmwente un trame ule
terior de pelicula, procedente del rolle 5), entre los elg
mentos 3)=3') del molde parz une fase suceslva de ostanpa-
do de otros artfoulos 2).

Entre tanto, sobre los srticulos 2) desplazados
Juntamento con la pelfouls 4) sobre ol bancal de apoyo 6)
-vor figura 3~ se condues la segunda pelicule o papel pro-~
oedente del rollo 9) le cual 5o digpone sobre dichos arti-
culos en contraposieidn a la primers pelicula 4).

Pinuimente, con la sedivacidn del dispositive de
gsoldadura 7) las pelécul&a‘4) v 8), puperpuestas, se suole
dan entre si de manera gue &alimitén tantos compartimlentos
ouantos artfoulos hay, por medio de los cuales ceds uno de
éstos resulta nlojedo en un compartimiento propio como estd
reprenentado on la figura 4. _ .

El ciclo operative desorito anteriormente se repl
te a eontinuacién.para toda f&sé-ultefiar de estampado de
los ariioulos de matavialﬂpléstioo por lo gue eg evidentbe
que todos los grtieulos producldos se confeccionan inmedlg
tamonte sin peradas nl menlpulsciones intermedlas con un -
proceso de elaboracidn recional, eficiente y econdmicos

La presente solicitud, que qorre&pande a la depo
siteda en Italis, con fecha 27 de Enoro de 1.976 bajo el w
nimerc N. 5115=4/76, se acoge & los beneficios del artiouw
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el territorio espafiol, el contenido de lag siguientes:
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REIVINDICACIONES

18,~ Procedimiento de estampado y confeccidén sl
multfnes de articulos de meterdal pléstico, iales como bee
rrites pera helado, palillos y similares, que pusde realie
ZRYEe cOR N2 Prenss ga es, vertlopl provigta de un molde
de formmeiln de los erticulos constituido por dos elemen
tos que pueden aproximerse y alejarse y de un grupo de sol
dadurs de confeceidn, que ge caracleriza por el heche de -
que el procodimiento prevé el estampado de los arifculos -
directamenis gobre una policula (4) de materiml pldstico -
o papel iddneo interpuesto entre los eclementos del molde -
entes del alerre del misag.

28 o~ Procedimiento de esteupado y ecnfeeoidy Bl
multénes de articulos de materisml pléstico, pegiin le yelw
vindicaeddn 1), que sc carscferiza por el hocho de que se
prevé, sucesivemente, la introduceién de una primera pell
oule ds material pldstice o papel entre los elementos ablep
top del molde de formacién de los artfculos, el alerre de
dicho molde de menere que la mencionads pelicula primers -
permsnezce blogueads en gl mipHo, gl egtampado de los ar-
tienlos direotamente sobre dicha privera palfovds, la apare
tura del molde con el sbendono de los artfculos sobre dicha
primera pelioula, el desplazemiente de dicha primera pelfw
oula Junismente con dighcsiértinulos en el exterior del =~
molde mencionade y correspondicnds & una esiscidn de solw
dadura, la conducoidn de una segunda pelfoula (8) que se -
apoye sobre dichos artfculos en contraposicidn e la primew
ray ¥ 1o soldadura de las dos peliculas menclcnedas entre

gf perc former tantos compartimientos ounntos srtfoulos ~

hay.
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34.~ Procedimiento de estampado y con-
fooidn simulifnea de srticulos de material plig .
tico, segln les reivindloaciones 1 ) ¥ 2 )y megln
el oual la primera pelfoula hace de soporte de =
los artfoulos que se enguentran en fase de estam
pado y durante su desplazemiento hacis la estoe~
¢ién de soldaduras

~ 48,~ Procedimlento de estempedo y con-

fecoién simulténen de artioulos de material plig
tico segln las reivindicaciones precedentes, he-
gln el cual una primera pelioula destinada a la
aonfeceibn de los artfcules es conducida sl mol
de de formmcibén de &ztos entes de le fase de ~
egtempado ¥y wne segunde pelicula de complotom-
miento de la confeceidn es conducida sobre los
artiovnlom inmediatamante_después de su estan-
pado ¥ d@spuég de la extrmoeidn del molde y =-
fuers de la prense de estampado ¢ bien en una
méquine independiente.

52y~ Procedimiente de estampado y -
confecoidn simltdnes de erticulos de matew-
rial pléstico, como se he desorito, ilustre
do y relvindicamdo bésicamente arriba para -
loa fines egpeclficadosy

68 4= " PROCEDINIENIO DE ESTAMPA
0 ¥ CONFECCION SIMULTANEA DE ARTICUIOS =
DE MATERIAL PLASTICO M.

Todo ello gonforme o Gegeribe -~

¥ relvindicas en la presente memoria que =

-consta de NUEVE hojas escritas a mdquine
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