HEBMORIA DESCRIPTIV 4

- - -

Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION cuyo registro se

solicita por veinte afios.
A favor de
D,Luis Calve Sanz, de nacionalidad espafiola.
ilesidente en CARBALLO(La Coruia).-Puente, 12
por s

NPEAFLOCLUNAMLSHDUS BN [AS MAQUINAS EMPACADORAS Di CONSERVAS

DE PESIADO",



5em

10.~

150"

20,~

25 .~

30."‘

La presente memoria descriptiva tiene como fin la decla-
racién del objeto sobre que ha de recaer e; privilegio de ex~
plotacién industrial y comercial exolusive en el territorio
nacional de una Patente de Invencidn, conforme a la legisla-
cién vigente en materia de Propiedad Industrial que, segun ex-
presa el enunciado, trata de unos perfeccionamientos en las mé-
guinas empacadoras de pescado en conserva,

la operacién de empacado es una de las fases méds importan-
tes en el proceso que se sigue en la fabricacidn de conservas
por el cuidado y limpieza gque necesita, requisitos sin los cua~-
lea es imposible obtener en lag debidas condiciones el producto. .

la mecanizacidn del empacado supuso un important{simo avan~-
@8 en la industria conservera por les garant{as de higiene y la =
rapidez que 8 ¢ obtienen en comparacidén con el empacado manual
cuyos gastos Ge mano de obra y deficientes condiciones higidni-
cas, por cuya causa es desechado ante las ventajas del empacado
mecénico.

A pesar de que las actuales mdquinas empacadoras realizan
el trabajo con bastunte perfeccién y rapidez no por ello son
susceptibles de mejoras y perfeccionamientos, al emplear en
ellas nuevos mecanismos, de acuerdo con las técnicas actuales.

El objeto de este invento es precisamente unos perfeccio-
namientos introducidos en las mdquinas empacadoras mediante un
nuevo sistema del mecanismo, con 1los cunles Se consigue una na- -
yor rapidez en el empacado, Se puede calcular enc erca de tres
veces superior el trabajo realizado por estes mdquinas compara-
da con las nmdquinas actuales,

Mediante esie invento se introduce en las mfquinas empaca-
doras un sistema de movimiento de les latas combinado con nue-
vos dispositivos de llenado, cortzdo y prensado cuyas operacio-

nes combinades y sincronizadas reducen a un minimo los tiempos



nes necesarias con mayor continuidad que en las mdquinas wctua-
les.

354 Con el fin de facllitar la interpretacidén mds exaota del
objeto sobre que ha de recaer el presente privilegio, en el
plano adjunto complementario de la presente exposicidn, se re-
pregsentg una forma préctica para la realizacidén industrial y
tnicemente a titulo de ejemplo y, por consiguiente, sin ocardc-

40,~ ter exhaustivo sino meramente informativo.

En este planos

Fig. 18, corte transversal segin un plano vertical del
conjunto de la méquina.

Pig., 28, corte longitudinal segin un plano vertical de

45.,~ la mdguina.

Fig. 38, seccién segln un plano horizontal con vista en
planta de los moldes de llenado.

Pig, 48, plante del dispositive de translacién de las
latas.

50 Fig. 5&, dibujo en planta de la méquina.

Los mecanismos prinoipales de la méquina empacadora re-
presentada son un dispositivo de translacién de las latas con
graduador de distanciasg; un dispositivo de llenado de las la-
tagj y por AQltimo un mecanismo de prensado del contenido de

55.=~ las nismas. Todos estos mecanismos y dispositivos tienen todos
sus movimientos sincronizados para obtener el mdximo rendimien-
to de la miquina y lograr con ello el maximo automatismo.

BEn la parte inferior de la mdquina e xiste un arbol de le~
vas (5) movido por wa motor & travds del reductor de velocidad

60.,~ (4) del tipo de tornillo sinfin. Sobre dicho 4rbol (5) estén
fijadas las levas (3) yv(27) que saccionan el dispositivo core

tador, la leva (28) que acciona los dispositivos de elevacidn

Y
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Y prensado de las latas y por dltimo la XWa (29) que acciona

el émbolo de llenzdo de las latas.,

E1 4rbol de levus tiene fijado ademds una rueda dentada
(30) que engrana con wna cadene de¢ transmisién camo rueda moto-
re, para transmitir el movimiento al dispositivo de trashacién
de latas después de una conveniente reducocidén de velocidad.

Ademds del mencionado motor destinado a mover el arbol
de levas y el dispositivo de traslacién de latas, existen otros
dos motores. Uno de estos motores estd destinado a producir el
movimiento de elevacidn del émbolo del dispositivo de alimenta~
cién de las latas cusndo el molde o depdsito se ha vaciado. El
otro motor tiene como finalidad producir el movimiento automé-
tico de giro para la 1eposicién de los moldes. Como es natural
estos mecenismos serén descritos con mayor detalle mds adelante.

El dispositivo de traslacidn y regulacién de paso de las
latas se compone de dos juegos de dos c adenas (45) situados pa-
ralelos en sentido transversal sobre la plataforma (1), Estas
cadenas engranan en ruedas extremas y son movidas por el motor
principal con movimiento sincronizado con el del £rbol de levaes .
(5), Bn 8l extremo de iniciamcién del movimiento de las cadsnas
las aspas (37) giran arrastradas por le ruedsa dentada (23) uni-
de por transmisién de cadena al eje de la rueda (56) que asi
mismo estd ligada al drbvol de levas (5), de manera que como ya
se ha dicho el movimiento de las cadenas transportadores (45)

y de las aspas (23) es en todo momento sincronizado con el mo-
vimiento del drbol de levas.,

E1l objeto del dispositivo ultimamente descrito ea trans-
portsr las latas gue se van introduciendo vacfas en la mdquina,
ye sea en forma manual o bien por un medio mecénico que puede
ser del tipo de rampa o de disco, es decir, por empuje centri-

fugo. Las latas se apoyan en cada par de cadenas abiertas hacia
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arriba, Las aspas (37) dosifican el paso de las lafgstéapaciénn
dolas para que exista entre cada par de latas la longitud ads-
cuada para permitir ls buena marcha de la mgquina, es decir,
para dar el tiempo justo para efectuar en ellas todas las ope-
raciones necesarias de llenado y prensado.

Bn la figura %% se representa en planta la disposicidn de
los moldes gue contienen el producto a envasar. Dichos moldes
son dobles y en nimero de tres parejas estén unidos por medio
de los soportes (38) al disco central (52)., Este disco es soli--
dario a la rueda dentada (22) que por medio del pifidn (51) estd
wida a través del juego de pifiones cdnicos (46) a un motor
eléetrico que funciona en el momento oportuno haciendo girar
el conjunto de moldes cuando el par de éstos que estd en fun-
ciones se ha vaciado. El arranque del notor depende por consi-
guiente del dispogitivo de empuje del producto, como se verd
mis adelante. La parada de este motor tiene lugar sl abrirse
el interruptor de final de carrera (42) lo que tiene efeccto
ouando el conjunto de moldes ha girado un tercio de circunfe-
rencia. Como quiera que es muy importante gue el giro del con-
junto de molde tenga lugar con dngulos exactos, se ha dotado
a la méquina de un dispositivo de frenado del giro de los mol=
des consistente en la palanca (54) que presenta una rueda en su
extremo y gque se hace presionar continuamente por medio de un

resorte contra el borde del disco (52) el cual presenta unas
muescas de forma adecuada pera permitir el exacto encaje de la
rueda extrema de la palence (54), de manera que quedan perfec-
tamente determinadas las posiciones de los grupos de moldes,

Bl dispositivo de llenado de latas es similar al conocido
en las méquinas actuales, es decir se compone de un émbolo (38) -
unido por un brazo deslizante al eje vertical hueco (40) en cu~

Yo interior se mueve en sentido axial el eje (41) empujado por
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la excéntrica (29). Bl balancin féOj époyado en.(39);'produce
el esfuerzo de empuje al émbolo que desciende cada vez el es~
pacio regulado pere introducir en la lata la porcidén adecuada
de pesdado.

El dispositivo de corte se compone de las cuchillas monta~ .
das sobre el bastidor (47) que es movido a cada vuelta del Ar-
bol de levas por medio de la palanca (25) que articula en (33).
Dichas palancas estdn provistas de un muelle pura su retrocsso
automdtico, de manera a continuacién del llenado de la lata se
produce el cortado de la masa de pescado introducido al ras del
borde de la lata.

Ademds de los dispositivos descritos existe otro destinado
a prensar la poreidn de pescado introducido en la lata. Para
efectuar el prensado y el llenado es necesario hacer que auto~
maticamnente la latu se pare en el lugar exacta y elevarla por
encimg de¢ las cadenas de transporte., Estos movimientos se efec-
tdan por medio de las parejas de garras (24) situadas por deba-
jo de las cadenas de transporte (45). Estas garras (24) formen
un conjunto al estar ligadas a la leva (28) del arbol de leves
(5), por lo cuzl suben y bajan simultdéneamente, Dichas garras
se componen de cuatro salientes distribuidos en la forma asde-
cuada a la conformacién de la lata, cuya nisién es sujetarla
para proceder a su elevacidn por encima de la correspondiecnte
cadena, ademds las garras disponen de otro saliente situado la-
teralmente que actia de tope. Lste ltimo saliente inihovilize
a la lata para que después al elevarse la garra sea cogida por
los cuatro salientes citados y tenga lugar el llenado en la
forma ya citada o el prensado, para lo cual existen unos topes
(43) recambiables para adaptarse a la conformacién de la lata
gituados frente al segundo par de garras que se encuentra la

lata en su movimiento, ya que el primer par se sncuentra frente
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a los moldes que se estdn vaciando.

Las garras (24) deben de tener un movimiento especial, ya
que una vez parada la lata, debe elevarla y después descender
por debajo del nivel inicial hasta gue el extremo del tope de
frenado desaparezca por debajo de las cadenas para permitir
que la lata continlie su marcha.

Bl funcionamiento de la miquina se realiza en ciclos limi~ .
tadog por el vaciado de cada par de mcldes, es decir, el llena-
do de las latas se efectda en la forma indicada continuamente,
hasta que, al vaciarse el par de moldes el tope gradusble (6)
actda el conmutador eléctrico (8) que interrumpe el paso de cow-
rriente hacia el motor prinecipal parando el movimiento de las
garras, el movimiento de transporte de las latus, el movimiento
del dispositivo espaciador de éstus y el movimiento del émbolo
de empuje, 8s dscir, se paran todos los mecanismos dependientes
del 4rbol de levas (5).

Simuwltdneamenie el interruptor (8) cierre el circuito de
alimentacidén del motor auxiliar gue por medio de la reduccidn
de velocidad constitulda por los engranajes (31) y (32), tira
del cable que soporta el conjunto de émbolos levénténdolos has-
ta situarlos por encima de la embocudura de los moldes. Al lle- -
gar a este punto, el tope regulable (10) acciona &l conmutador
(9) que desconecta el motor de elevacién y pone en marcha el
motor de giro de moldes, que en la forma citada hace llegar ug
par de moldes llenos frente al dispositivo de llenado despla-
zando los ya vaciados, Ia parada del dispositivo de giro se
efectia en la forma indicada con anterioridad por medio del
interruptor (42), volviendo = empezar de nuevo el ciclo hasta
que el vaciado del par de molded presentado tenge lugar.

Dgdo que las latas pueden presentar diversas formas y die

mensiones, tanto los moldes como las garras de elevacidn y fre-
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nado son intercambilables, Asl mlsmo son interoaﬁblables los tom
pes de prensado (43). Ademds es posible regular la separacién
entre lag cudenas transportadoras (45) variando la altura de
las palomillas de fijacidn (35) y variar la longitud de las bie-
las de empuje de las garras (24).

Naturalmente, pueden variarge algunos de los dispositivos
descritos cambidndolos por otros similares. Por ejsmplo, la con-
catenacidn de wotores para efectuar el movimiento de elevacién
de los émbolos y giro de los moldes, puede ser sustituldo por
un dispositivo mecénico que produzca el mismo efecto utilizan-
do solamente el motor principal.

Asi nismo el ndmeroc de moldeé puede ser distinto, pero si
bien la disposicidn de la mdquina descrita es la que produce

mayor rendimiento.
REIVINDICACIONES

18) . ~"PERFSCCIONAMIBNTOS BN LAS MAQUINAS BMPACADOMAS DB
COHNSERVAS DE FESCADO" que se caracterizan por un mecanismo de
trangporte de trayec%oria rectilinea destinado a mover las la-
tas para prescentarlay frente a los necanismos de llenado, cor-
tado y prensado, que se compone uno, dos o mds pared de cadenas
o cintas transportadoras que situadas en posicidén horizontal
son guiadas por epuedas dentadus o poleas de movimiento sincro-
nizado con el movimiento del eje principal que mueve los meca-
nismos de llenado, cortado y prensado a través de una transmie-
sidn adecuada, de manera que al pararse dicho eje autoudtica~-
mente sa8 para € mecanismo transportador.

28) ,&"PERFECCLONAKIANTOS EN LAS MAQUINAS EFACADOAAY DB
CONSBRVAS DE PaSCADOM que se caracterizan por un mecanismo es~

paciador de latas situado en el extremo de iniciacién de movi-
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miento de las cadenas o cintas transportadoras objeto de la an-
terior reivindicacidn, que se compone de unas aspas o compuertas
con movimiento de vaivén o giratorio ligadas por una transmisiénv
adecuada a2l eje principal de movimientos que frenan las latas

en la iniciacién de su recorrido el tiempo suficiente para per-
nitir gue las operaciones de llenado, cortado y prensado se
efectien en la forma conveniente y sin pérdida de tiempo.

38) ,-"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS EMPACADORAS DE
CONSERVAS D# PASCADO que se ocaracterizan porque las latas en
su movimiento transportadas por la cinta o0 cadenas objeto de la
primera reivindicacidén, son detenidas y elevadas por encima del
plano de movimiento de dicho elemento transportador por medio
de un mecanismo compuesto por unos soportes desplazablss en
gentido vertical que presentan unos salientes para fijar el
borde inferior de las latas asi como un saliente de altura su-
perior destinado a servir de tope de &stas, cuyo saliente de
tops sobiresals por encime del plano de los elementos transpor-
tadores para parar la late y ser elevada posteriormente para

efectusr la operacién de llenado o prensado y d ep pes descen-
der hasta un nivel inferior al inicial para que la desaparicién

del citado saliente de tope, pueda proseguir la lata su movi-
miento arrastrada por la cadena o cinta; estando por consiguien
te el movimiento de los cikados dispositivos elevadores 1igados
al movimiento del eje principal por medio de levas o excéntri- '
cay de forma apropiada.

48) ~"PERFECCLONAMIZNTOS EN LAS MAQUINAS ELEPACADORAS DB
CONSERAVAS DB £55UADO gue se caracterizan porque los .noldes o
recipientes gque contienen el producto a envasar estdn montados
s0los o en grupo de dos o més unidades, segdin el nfimero de ele-
mentos transportadores paralelos, gobre un bastidor acoplado

a un eje vertical cuyo movimiento estd ligado por medio de en~
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granajes o elementos andlogos a un mecanismo gue se pone en
fwmcionamiento cuando los moldes que se estén vaciando se en-
cuentran totalmente vacios para su reposicidén por otro grupo de
moldes llenos.

58) ,-"PURAFSCCIONAMIENTOS BN 1LAS MAQUINAS BEMPACADO.AS DB
CONGESVAS DE FESUADOM que se caracterizan porgque el mecanismo
de reposicidn de moldes objeto de la anterior reivindicacién
estd movido por un motor eléctrico gue se conecta automdtica-
mente por medio de un conmutador accionado por un tope que de-
termina la posicidn mds alta de levantamiento del émbolo de
empuje del contenido del molde, y es desconectado por otro in-~
terruptor que abre sus contactos por medio del accionamiento
de un tope convenientemente dispuesto al girar el soporte de
los moldes el dngulo correspondiente al némero de éstos,

68 ) ¢=~"PEAFICCIONAMIENPOS EN LAS MAQUINAS LHIACADORAS DE
CONSBRVAS DE PBSCALOM que se caracterizan porque el mecanismo
objeto de la cuarta & quinta reivindicacién presenta un dispo-
sitivo compuesto por una palance dotada de un medio eldstico
de presién que frema y sitda en su posicién exacta a la termi~
nacién del recorrido del movimiento giratorio del soporte de
los moldes al encajar dicha palanca en muesocas dispuestas en
los lugares adecundos de un disco golidario con el citado bas-
tidor.

78) ~"PulFECCTONAMTENTOS BN LAS MAQUINAS BLPACADOMAS DE
GONSERVAS D FBSCADO" que se caracterizan porgque una vez lle-
nas las latas es sométido el contenido a prensado por uedio de
elevadores, objeto de la 3& reivindicacidén, al coincidir el
contenido con piezas fijas, de forma apropiada a les iagtas que
se utillizan, cuyas piezas son suscepiibles de cambio para slape-

tar la operacién a otro tipo de cajas.,
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88) ,~"PERFSCCIONAMIENTOS EN 5 MAQUINAS EI\‘II-‘AéADORAS DE
CONSERVAS Dl PiSCADOY,

La presente meméria descriptiva oonsta de once hojas fo-
liadas y mecanografiadas por wna scla cara, componiendo un to-

tal de doscientas ochenta y una lineas, inclufdas éstas,

Madrid, 16 Q9/@ctub e de 1.962.~
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