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E1 invento se refiere conforme indica el enuncia 
do a un procedimiento de estampado y confección simultánea 
de articules de material plástico, tales como barritas pa­
ra helados, palillos y similares.

Actualmente las barritas para helados, palillos 
o similares, de material plástico, se preparan primeramen­
te por medio del estampado en las prensas y se confeccio­
nan sucesivamente con máquinas al efecto y tales que Rispo 
non individualmente las barritas o similares entre dos pe­
lículas de material plástico o de papel. Fundamentalmente 
por tanto las dos operaciones de estampado y de confección 
de las barritas o similares se realisan generalmente en - 
tiempos diferentes y con utillajes apropiados que traba­
jan independientemente, entre si por lo cual entre una ope 
ración y la otra las barritas o similares deben manipular­
se por dos veces en el sentido de que primeramente deben — 
colocarse a granel en recipientes de recolección y a conti 
nuación, sucesivamente, vuelven a tomarse y se disponen or 
dañadamente sobre las máquinas de confección. De aquí re­
sulta la necesidad de un empleo notable de mano de obra — 
y de importante pérdida de tiempo que inciden Sensiblemen­
te sobre los costes de preparación y confección de los ar­
tículos. Hay que hacer notar asimismo el inconveniente de 
que entre una operación y otra las barritas y similares - 
permanecen normalmente expuestas al contacto con el amblen 
te además de ser manipuladas por los operarios lo que es - 
siempre contraproducente desde el punto de vista higiéni­
co.

I<a presente invención se refiere ahora a un pro­
cedimiento de estampado y de confección de artículos estam
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padoa en material plástico come barritas y similares# y — 
trata de eliminar los inconvenientes expuestos anteriormen 
te# reducir sensiblemente los tiempos y los costes de ela­
boración y eliminar la necesidad y la utilización de las - 

3*- tradicionales máquinas de confección. A este fin al proce­
dimiento que se examina prevó que el estampado verdadero - 
y propiamente dicho de los artículos y su confección se rea 
lioen al mismo tiempo o de todos modos en sucesión directa 
de manera que se elimina cualquier parada y manipulación de 

10.- los artíoulos e impedir cualquier contacto prolongado de -
los mismos con los agentes contaminantes del ambiente con 
gran ventaja de una mayor higiene del producto resultante.

El procedimiento de la presente Invención se des 
cribirá a continuación más detalladamente haciendo referen 

15*—  cia al dibujo esquemático adjunto que muestra los medios -
para la realización práctica de dicho procedimiento.

En el dibujo mencionado:
la figura 1 muestra el esquema de una prensa con 

molde de formación de los artículos abierto y antes de la 
20.-' fase de estampado verdadero y propiamente dicho.

La figura 2 muestra la prensa con molde cerrado 
para la formación de los artíoulos.

La figura 3 muestra el grupo de terminación de - 
la fase de confección de los artículos.

25..-' Las figuras 4 y 5 muestran el resultado final del
procedimiento en vista y en sección respectivamente.

El procedimiento que se examina se realiza con - 
una prensa de es. vertical? indicada globalmente con 1), - 
que lleva un molde de formación simultánea de una serie de 

30.- artículos 2) constituido por dos elementos 3)**3") que pus—



den aproximarse y alejarse entre si# Entre los dos elemen­
tos 3) y 3') del molde de la prensa, cuando Óstos están - 
abiertos para iniciar la fase de estampado verdadero y pro 
píamente dicho, se introduce una película de material pido 
tico adecuado o papel 4) en forma de cinta continua que pro, 
cede de un rollo 5) dispuesto hacia arriba de la prensa, y 
dicha película o papel se apoya espontáneamente sobre el ** 
elemento inferior 3) de dicho molde tal como se representa 
en la figura 1. En la parte inferior de la prensa 1), es - 
decir de la parte opuesta a la de la introducción de la pe 
lieula 4) está dispuesto un bancal de apoyo 6) sobre el — 
cual actúa un dispositivo de soldadura 7)#

Entre el mencionado bancal y el dispositivo alu­
dido se introduce progresivamente una segunda película o - 
papel 8) y tambión data en forran de cinta continua, la cual 
se desenrolla de un rollo 9) con la finalidad que resulta­
rá evidente a continuación*

El funcionamiento operativo del complejo para el 
estampado y la confección de los artículos de material pide 
tico de acuerdo con el procedimiento que se analiza es el — 
siguiente:

Antes de cualquier fase de estampado de los arti 
culos, entre los elementos 3)-3*) del molde 2) se introdu­
ce la película o papel 4) que se dispone sobre el elemente 
inferior 3), despuós de que se cierra el molde —  ver figura 
2- de manera que la película queda bloqueada entre dichos 
elementos 3)—3*)* En este punto tiene lugar la fase de es­
tampado verdadera y propiamente dicha para la formación de 
los artículos 2) como las barritas o similares* Práctica­
mente el material plástico inyectado en el molde interesa



directamente la película o papal 4} la cual a su ven se —  
adapta a la superficie del molde de formación de los artí­
culos sirviendo por tanto de soporte a los mismos#

Una ven concluido el estampado, se abre el molde 
y la película 4) juntamente con loe artículos 2) resultan­
tes sobre óeta se desplaza horizontalmente hacia el grupo 
de soldadura 6)-7) reclamando simultáneamente un tramo ul­
terior de película, procedente del rollo 5), entre les ele 
montos 3)-3') del molde para una fase sucesiva de estampa­
do de otros artículos 2).

Ühtre tanto, sobre los artículos 2) desplazados 
juntamente con la película 4) sobre el bancal de apoyo 6) 
-ver figura 3- se conduce la segunda película o papel pro­
cedente del rollo 9) la cual se dispone sobre dichos artí­
culos en contraposición, a la primera película 4).

Finalmente, coa la activación del dispositivo de 
soldadura 7) las películas'4) y 8), superpuestas, se suel­
dan entre sí de manera que delimitan tantos compartimientos 
cuantos artículos hay, por medio de los cuales cada uno de 
ástoe resulta alojado en un compartimiento propio como está 
rep-esentado en la figura 4*

El ciclo operativo descrito anteriormente se repi 
te a continuación para toda fase ulterior de estampado de 
los artículos de material plástico por lo que es evidente 
que todos los artículos producidos se confeccionan inmedia 
temante sin paradas ni manipulaciones intermedias con un - 
proceso de elaboración racional, eficiente y económico*

la presente solicitud, que corresponde a la depo 
sitada en Italia, con fecha 27 de Enero de 1*976 bajo el -  
námero N. 511$-4/76, se acoge a los beneficios del artícn-
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lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial*
N O T A

Se declara como de propiedad y novedad para todo 
el territorio español, el contenido de las siguientes:
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

16.- Procedimiento de estampado y confección si­
multánea de articulo a de material plástico % tales, como ba- 
rritas para helado, palillos y similares, que puede reali- 

5.- sarao con una prensa de es, vertical provista de un molde
de formación de los artículos constituido por dos elemen­
tos que pueden aproximarse y alejarse y de un grupo de sol 
dadora de confección, que se caracteriza por el hecho de - 
que el procedimiento prevé el estampado de los artículos - 

10.- directamente sobre una película (4) de material plástico -
o papel idóneo interpuesto entre los elementos del molde - 
antes del cierre del mismo*

26.- Procedimiento de estampado y confección si­
multánea de artículos de material plástico, segán la rei- 

15,- vindicación 1 ), que so caracteriza por el hecho de que se
' prevé, sucesivamente, la introducción de una primera peí!

cuín de material plástico o papel entre los elementos abier 
tos del molde de formación de los artículos, el cierre de 
dicho molde de manera que la mencionada película primera - 

20.—  permanezca bloqueada en el mismo, el estampado de los ar­
tículos directamente sobre dicha primera película, la aper­
tura del molde con el abandono de los artículos sobre dicha 
primera película, el desplazamiento de dicha primera pelí­
cula juntamente con dichos artículos en el exterior del - ... 

25,- molde mencionado y correspondiendo a una estación, de sol­
dadura, la conducción de una segunda película (8) que se - 
apoya sobre dichos artículos en contraposición a la prime­
ra, y la soldadura de las dos películas mencionadas entre 
si pera formar tantos compartimientos cuantos artículos - 

30.- hay.
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3$.- Procedimiento de estampado y con­
fección simultanea de artículos de material plág 
tico, según las reivindicaciones 1 ) y 2 )* según 
el cual la primera película hace de soporte de —  
los artículos que se encuentran en fase de estam 
pado y durante su desplazamiento hacia la esta­
ción de soldadura.

48*- Procedimiento de estampado y con­
fección simultanea de artículos de material plág, 
tico según las reivindicaciones precedentes, se­
gún el cual una primera película destinada a la 
confección de los artículos es conducida al mol 
de de formación de éstos antes de la fase de - 
estampado y una segunda película de completa—  
miento de la confección es conducida sobre los 
artículos inmediatamente después de su estam­
pado y después de la extracción del molde y - 
fuera de la prensa de estampado o bien en una 
máquina independiente.

58*- Procedimiento de estampado y - 
confección simultánea de artículos de mate­
rial plástico, como se ha descrito, ilustra 
do y reivindicado básicamente arriba para —  
los fines especificados

3?<- ",PROCEDIMIENTO DE ESTAMPA­
DO Y CONFECCION SIMULTANEA DE ARTICULOS - 
DE MATERIAL PLASTICO

Todo,ello conforme se describe - 
y reivindica en la presente memoria que —  
consta de NUEVE hojas escritas a máquina
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