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MEMORIA  DESCRIPTIVA 3 1 9 2 2 5

para solicitar
PATENTE DE  INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afios

a nombre de COVINA-COMPANHTIA VIDREIRA NACIONAL S.A.R.L.,
entidad portuguesa, establecida en Santa Iria de Azoia,
Portugal, por:
"MIAQUINA PARA CALIBRAR, ARMAR O ENSAMBLAR, REVESTIR, SECAR,
SEPARAR Y EMBATAR PIEZAS DE VIDRIO O DE MATERTAT, CERAMICO
Y MATTRIAS PLASTICAS".

Ia mAguina que constituye la presente solicitud
de patente tiene por objeto calibrar, armar, o ensamblar,
revestir, secar, separar y embalar piezas de vidrio o de
material cerimico y cualquier materia plAstica.

Debido a su gran rendimiento, esta méquina puede
recibir directamente las piezas producidas en régimen con-
tinuo por una méquina a ella asoclada, permitiendo de este
modo la entega inmedizta de material para su consumo 0 al-
macenaje, de modo que se evita la costosa mano de obra has-

+a shora necesaria al efecto.
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De agcuerdo con el presente invento, la miquina de
acabado y embalaje estéd dotada de una tolva para recibir
las piezas de vidrio u otro material que se van a tratar y
las cuales, después de calibradas son transportadas por ung
cinta sin fin, a la cual se da un movimiento vibrabtorio de
alta frecuencia de modo que las piezas se mantienen separa-
das, y seguidanente son conducidas hasta un recipiente egqui-
pado con un distribuidor rotativo, que tiene por funcibn Hg
poner las plezas en linea para colocarlas en las hormas res—
pectivas.

Para facilitar y proporcionar una perfecta ordena-
cibn de las pilezas en el interior de las hormas, que van
arrastradas por una cadena sin fin, éstas reciben un movi--
miento vibratorio.

Las piezas de vidrio u otro mgterial, debidamente
colocadas en las hormss, se someten inmediatamente a una con-
veniente limpieza por medio de conductos de aire, después de
lo cual, y siempre colocadas en las hormas, las piezas pasan
g un dispositivo en el cual se les aplica una hoja de reves-—
timiento, de papel u otro material apropiado.

Tas placas asi formadas pasan a continuacibdn por
una guillotina que separa las placas constituldas por grupos
de piezas mantenidas en la debida posicibn mediante el citado
revestimiento. Estas placas son lanzadas luego a una cinta
sin fin de transporte, a la cual se le da un movimiento in-
termitente, y que lleva las placas a un balancin, que a su
vez las coloca en las cajas de embalaje, en las cuales serin
entregadas al consumo.

Una vez completado el nimero de placas correspon-

diente a cada caja, éstas son contadas por un dispositivo
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apropiado, envidndose seguidamente a dos meses de recepcibn
las cajas llenas listas para ser cerradas.

En su retroceso, el dispositivo anteriormente ci-
tado llevari a la posicidn adecuada las cajas para su llena-
do, continuando de este modo el ciclo de trabajo.

Las pilezas que en lg operacibén de llenado de las
hormas excedan de la capacidad de éstas, o gue por cualguier
otro motivo no queden alojadas en las mismas, son devueltas
al recipiente de alimentacibn inicial de la mAguina.

En el dibujo adjunto esti representada una forma
preferida de ejecucibn del invento, dada a titulo de ejemplo
no limitativo, ya que, sin alterar la esencia de la invencidn,
podrin ser introducidas en ella pequeflas modificaciones. En
el dibujo:

Ia figura 1 es una vista lateral esquemitica de la
maquina; y

Ta figura 2 es ung vista en planta de la misma.

Como se ve en el dibujo, con el nlmero 1 se ha de-
signado una tolva z la cual son lanzadas las piezas moldea-
das en una miguina aprofiiada, que eventualmente podrsd estar
asociada a la que constituye sl objeto de la presente solici-
tud.

Eetas piezas, una vez debidamente calibradas, son
transportadas por unag cinta sin fin 2, a la cual se imprime
un movimiento vibraborio de alta frecuencia por medio de un
dispositivo electromagnético 3, hasta un recipiente 4 en el
cual un distribuidor rotativo 5 dispone en linea las piezas
moldeadas, a fin de colocarlas en unas hormas 8, de las cua-
les pasan a un preparador mecinico 7.

A fin de que las piezas moldeadas gueden perfecta-
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mente asentadas en las hormas 8, éstas se hallan sujetas a

un vibrador eléetrico 6, y son arrastradas por unz cadena sin
fin pasando seguidamente junto a un conducto de aire, bajo cu-
va accibn las piezas quedan perfectamente limpias y dispuestas
a recibir, en el dispositivo 11, 12 y 13, el revestimiento que
mantendrd las plezas en lg posicibm debida y deseada.

Después de colocado el revestimiento, las hormas pas=
san al secado, el cual se efectua por medio de radiaciones in-
frarrojas, w otro maenantial de calor aproplado 14,

Una vez terminado el secado del revestimiento de las
piezas y constituida, por comsiguiente, una faja continua, és—
te es separada por la guillotina 15 y dividida en placas, con
el ntmero deseado de piezas moldeadas fijadas por el revesti-
miento.

Tas placas asi formadas se echan a continuacibn en
la, cinta transportadora 16, dotada de un movimiento intermi-
tente provocado por el dispositivo 17, y se llevan hasta el
balancin 18 que coloca las placas citadas en las respectivas
cajas de embalaje.

Una vez completado el ntmero de placas correspondien
te a cada caja, éstas son contadas por el dispositivo 19, que
las envia seguidamente a dos mesas de recepcibnm 20, ya dispues-
tas para cerrar.

Este dispositivo 19, en su rebtroceso, conducira a la
debida posicibn, bajo el balancin 18, las cajas a llenar que
se cncuentran dispuestas en 21, manteniéndose asi el funcio-
namiento continuo.

Tas piezas moldeadas que en el ftranscurso de las
diversas operaciones y por exceso 0 cualquier otro motivo cai-
gen de las hormas, se devuelven al recipiente por medio de

un transportador 24. El conjunto estd accionado por un motor
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con reductor de velocidad, montado en 22.

fsta solicitud que corresponde a la presentads en
Portugal, el 4 de Mayo de 1,965, con el n? 43,988, se acoze
2 los beneficios del articulo 51 del vigeﬁte Bstatuto sobre

Propiedad Industrial.

- N 0T A -

Tos puntos de invencidn propis y nueva que se pre-
gentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son los siguientes:

1l.- Miquina para calibrar, armar o ensamblar, reves-
tir, secar, separar y embalar piezas de vidrio o de material
cerdmico y materias plasticas, caracterizada por el hecho de
estar dotada de una cinta sin fin transportadora a la cual
ce imprime, por medio de un dispositivo electromagnético, un
novimiento vibratorio de alta frecuencia que efectla un cali-
brado de las piezas recibidas a granel en una tolva, de la
cual las recibe la citada cinta trmnsportadora.

2.~ La méquinag del punto 1, caracterizada por el
hecho de estar dotada de un recipiente alimentado con las pie-
zas moldeadas, ya calibradas y transportadas por la cinta sin
fin, las cuales son colocadas, por medio de un distribuidor
rotativo montado en el recipiente, en la posicibn debida para
ser recibidas en unas hormas, en las cuales guedan debidamen—
te asentadas con el auxilio de un vibrador eléetrico.

3.- La méquina de los puntos 1 y 2, caracterizada
por el hecho de que las piezas moldeadas, colocadas en la de-

bida posicibn en las hormas respectivas, son sometidas a cho-
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rros de aire para su limpieza, después de 1o cual siguen has-—
ta un dispositivo de colocacibn del revestimiento y secado
del mismo, forméndose asi una faja continua por agrupamien-
to de las piezas.

4.- Ta miquing de los puntos precedentes, caracte—
rizada por el hecho de estar dotads de una guillotina que pro-
cede a separar la faja de piezas ya sgrupadas por el revesti-
niento, dividiéndola en grupos o placas con un némero deter—
mingdo de piezas moldeadas..

5.— La maguina de los puntos precedentes, caracte-
rizada por el hecho de que las placas 0 grupos de piszas se
llevan, por medio de una cinba de transporte con movimiento
intermitente, hasta un balancin que las coloca en las cajas
de embalaje, las cuales, una vez llenas, son contadas y envig-
das a unas mesas de recepcibn, listas para el cierre.

6.~ La maguina de los puntos precedentes, carac—
terizada por el hecho de que el dispositivo contador y de
envio de las cajas en el retroceso, suministra a la miguina
cajas vacias.

T.— La mquina de los puntos precedentes, carac—
terizada por el hecho de estar dotada de un transportador
para devolver al reciplente las pliezas moldeadas que pro-
vengan de sobrante de las hormas o de obtras operaciones.

8.~ MAquina para calibrar, armar o ensamblar, re-
vestir, secar, separar y embalar piezas de vidrio o de mabe-
rial cerfmico y materias plisticas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue ante-
cede, representado en los dibujos gue se acompaflan y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de siete hojas escritas a mé-



gquina por una sola cara.

waaria, >4 NOV. 1963

PI A.

Alberts de Elzabury
Por Poder,
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