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Este invento se refiere en general a la técnica
de fabricar reciplentes de cartén para transporte, espe =
clalmente recipientes para transporte de la c¢clase descri-
ta en la patente para los EE,UU. N2 3,197.108, expedida
con fecha 27 de Julio de 1.965, titulada CONTAINER WITH
GLUED CARDBOARD STACKING CILEATS (R;cipiente con tiras de
cartdn encoladas para apilamiento). El invento hace refe-
rencia, mds en particular, a un método y a medios para
acoplar los paneles extremos preformados separados y 1la

pieza elemental que constituyen el recipiente para trans
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porite de dicha patente para los EE,UU. N2 3,197.108, y le-
ventar o plegar la picza elemental a su alrededor y unir
la pieza elemental a dichos paneles de tal maners que se
forme una estructura de recipiente de la clase descrita
en dicha Patente para los EE.UU. Ne 3.197.108.

Tanto durante el almacenamiento como durante el
transporte, es una fréctica corriente apilar los recipien-
tes para transporte, unos sobre oiros, en columnas verti-
cales que pueden ser de un metro o més de altura. Para ha
cer posible el apilamiento seguro de los recipientes de
transporte de esa manera, cada recipiente de una columns
vertical de recipientes apilados debe ser suficientemente
resistente para soportar la carga vertical impuesta sobre
é1 por los recipientes superiores y, ademés, debe propor-
cionar una base de soporte estable para el recipiente su-
perior adyacente. Algunos recipientes de transporte son
suficientements resistentes y sus superficies superior e
inferior son suficientemente planas para permitir que los
recipientes sean gilados con la superficie inferior de un
recipiente descansando directamente sobre la superficie
superior del recipiente adyacente inferior. Por otra par-
te, las superficies superior y/o inferior de muchos reci-
plentes de {ransporte tienden a abultar hacia fuera cuan-
do los recipientes estén llenos. Si estos ltimos recipien~—
tes se apilan unos sobre otros con la superficie inferior
de un recipiente descansando directamente sobre la superfi-
cie superior del reciplente inferior adyacente, cada reci-
plente puede oscilar hacia atrds y hacia adelante con rela-
cién a su recipiente inferior adyacente, lo que d4 por re-
sultadon una pila de recipientes sumamente inestable e in-
segure. Otros recipientes no poseen la resistencia que se
requiere para hacer posible su apilamiento unos sobre otros,

al —enos hasta la altura necesaria para le utilizacién
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6ptima de un espacio de almgcenamiento dado.

A maners de ejemplo, un tipo de recipiente cuyo
uso ha estado muy extenido durante muchos afios es conocido
en ol comercio como el recipiente Bliss. Bl reciplente Bliss,
en su forma mAs sencilla, se fabrica a partir de wna sola
pieza elemental de cartén que tiene partes laterales que se
pliegan de tal manera que constituyen paredes laterales ¥
paneles de cubierta laterales, ¥ partes extremas que se
pliegan de tal menera que constituyen paredes extremas y
paneles de cubierta extremos. La pleza glemental estd pro-—
vista de aletas adicionales para asegurar las paredes ex-
tremas laterales entre si en las cuatro esquinas del reci-
piente. Durante su fabricacién, el recipiente Bliss se for-
ma inicialmente, en una operacidén llamada de cierre de
fondo, a un estado parcialmente terminado en que los pane-
les de cubierta se dejen sin plegar para permitir el 1lle-
nado del recipiente. Después de lleno, se termina el reci-
plente en wna operacién llamada de cierre de parte superior,
durante la cual se pliegan los paneles de cubierta y se ob-
turen para cerrar la parte superior del recipiente., Se cono-
cen y han sido usados en las Gltimas d6cadas numerosas varia-
ciones del reciplente Bliss.

Aungue los recipientes Bliss hen sido y son actual-~
mente usados satisfactoriamente para numerosas finalidades,
son deficientes debido a que en muchos casos no pucden ser
apilados hasta la altura requerida en muchas instalaciones
de almacenamiento y transporte. Ello es debido al hecho de
que los recipientes no poseen la resistencia estructural
requerida, y al hecho adicional de que lag superficies
superior e inferior de los recipientes, una vez llenos,
tienden & sbultar hacia afuera. Como anteriormente se'ha

indicado, ese abultamiento de cada recipiente impide que
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éste proporcione un soporte estable para un recipiente que
descanse sobre él. Los recipientes Bliss son ademfs defi-
cientes por cuanto al ser expuestos a condiciones de gran
humedad, tales como las que Se encuentran en los frigor{fi-
cos y congeladores comerciales, el material de cartén de
los recipientes se debilita hasta el punto de que se aplag—-
tan los recipientes.

Los recipientes de la clase que se estd conside=-
rando suelen usarse para transportar productos perecederos.
En este caso, los recipientes estén provistos de aberturas
de ventilacién para permitir la libre circulacién de aire
a través de los reciplentes. Cuando tales recipientes de
viveres estén apilados, es deseable conbar con espaclos
de ventilacién entre las superficies superior e inferior
enfrentadas de recipientes adyacentes, para permitir la
libre circulacién de aire entre los recipientes ¥ & través
de las aberturas de ventilacibn en las caras superiores ¥y
fm%s@lwrthM%.mmwrwwRM%pwaﬂm-
res no estén construfdos para preservar tales egpacios
de ventilacibn entre recipientes adyacentes en una pila
de recipientes.

Los requisitos de apilamiento y de ventilacién
anteriormente considerados dieron por resultado, hace mu-
chos afios, la introduccién de las llamadas tiras de apila-
miento. Tales tiras de apilamiento comprenden tiras planas
que estén sujetas a la cara superior y/o0 al fondo de un re-
cipiente junto a sus extremos para proporcionar superficies
de soporte planas para un recipiente adyacente superior en
una columna de recipientes apilados. Ademés, esas tiras

de apilamiento dis#ancian las superficies enfrentadas
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superior e¢ inferior de recipientes apilados adyacenties para
proporcionar pasos de ventilacién entre ellos.

Hasta el presente, la préctica que ha prevalecido
con respecto a les tiras de apilamiento ha consistido en
cubrir los recipientes, tanto de los de las variedades de
madere como los de lse variedades de cartén, con una tapa
separada que tiene tiras de apilamiento de madera sujetas
a ella. Una vez lleno un recipiente, se coloca la tapa so-
bre la parte superior abierte del recipiente y se sujeta en
posicién metiendo clavos a través de las tiras y de la tapa
en ¢l recipiente. Esa préactim existente es bastante satis-
factoria desde el punto de vista de proporcionar recipientes
que pueden ser apilados hasta la altura requerida con espa-
cios de ventilacibn entre recipientes adyacentes. Sin embar-
g0, el uso de tapas separadas y tiras de apilamiento de ma-
dera, no es deseable bajo el punto de vista de la economia.
Asi, la tapa separada con sus tiras:de apilamiento de made-
ra y los clavos que se precisan pars sujetar la tape a un
recipiente prepresentan un coste sustancisl en materiales,
mientras que la mano de obra implicada en la fabricacién
inicial de la tapa y los listones y el subsiguiente clavado
de la tapa a un recipiente representan un coste sustancial
de mano de obra. Estos costes de materiales y mano de obra
son, por supuesto, adicionales al coste del proplo recipien—
te y, por comsiguviente, contribuyen apreciablemente sl cos-
te total del recipiente. Aunque los costes adicionales impli-
cados por el uso de tal tapa separada con tiras de madera
puede ser pequfio pare cada recipiente, el coste total de do-
tar a un gran nfmero de recipientes con tales tapas, puede

ser sustancial.
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La antes mencionada patente para los EE.UU, Néme-
ro 3.197.108 describe un recipiente pare transporte que su~
pera satisfactoriamente los defectos antes considerados de
los recipientes para transporte de que actualmente puede
disponerse. El recipiente de la citada Patente para los EE.UU.
N2 3.197.108 estd fabricado a partir de wa pleza elemental
preformada de cartén y dos paneles de formacidn de paredes
extremas preformadas separados, o pandes extremos tal como
se designarén aqui. La pieza elemental se raya y se perfora
para formar una serie de lineas de articulacién longitudina-
les y transversales las cuales definen en la pieza elemental
un panel central de formacibén de pared de fondo, dos paneles
de formacidn de paredes laterales exteriores al panel de
formacién de paredes laterales exteriores al penel de forma-
cibén de paredde fondo, dos paneles de formacibn de cubierta
exteriores a los paneles de formacidén de paredes laterales,
¥y solapadas de unién de paneles extremos a lo largo de bor-
des laterales opuestos del panel de formacién de pared de
fondo y de los dos paneles de formacién de paredes laterales.
Los dos paneles extremos separados tienen una construceién
estratificada, incluyendo un nficleo de maders y un panel
de cartén ligado a la superficie exterior del nficleo de tal
menere que le parte de borde superior del panel de cartdn
sobresaje uns cierta distancia por encima del borde superior
del nficleo de madera, para definir una solapa articulada.

En la fabricacibén del recipiente, los paneles
extremos se acoplan con la pieza elemental aplicando los
bordes inferiores de los paneles al panel de formacibn de
pared de fondo central de la pieza elemental inmediatamente
por dentro de las lfneas de articulacidén de las solapas

en ese @ltimo panel., Iuego se pliegan hacia arriba los pe=
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neles de formacién de paredes laterales a la pleza elemental
alrededor Ge extremos opuestos de los paneles extremos, se
pliegan hacia dentro las solapas en le pieza elemental con-
tre las superficies exteriores de los paneles extremos, =e
pliegan hacia dentro los paneles de formacién de cubierta

a través de la parte superior del recipiente y, por dltimo,
se pliegan hacia dentro las solapas que sobresalen en los
paneles de formacién de paredes extremas, sobre los paneles
de formacién de cubierta plegedos. Las diversas solapas

de unién de paneles extremos plegados, de la pieza elemental,
se unen de manera adherente a las superficies exteriores

de los peneles extremos, y las solapas plegadas en los pe-
neles extremos se unen de meners adherente a los paneles

de formacifén de cubierta plegados, para former asi un re-
cipiente terminado. En la préctica real, el recipiente ge
forme inicialmente, en una operacién de cierre de fondo,
hasta un estado parcialmente terminado, en que los paneles
de formacién de cubierta y las solapas de los peneles ex-
tremos se dejan sin plegar para permitir el llenado del
recipiente. Luego se pliegan log paneles de fomacién de
cubierta y las solapas de paneles extremos y se obturan en
une operacién de cierre de parte superior para completar el
recipiente. En ese recipiente completado, las solapas de pa-
neles extremos plegedas se superponen a los paneles de for-
macién de cubierta para definir tiras de apilamiento de
cartén que estén reforzadas por los nficleos de madera de los
paneles extremos. Se ha comprobado que el recipiente de
transporte mejorado de la patente para los EZ.UU. N¢ 3.197.108
es Gnico en su capacidad para satisfacer los requisitos tanto
de apllamiento como de ventilacidn a que se ha hecho refe-

rencia en lo que antecede.
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Un objeto general de este invento es proporcionar
wn método y una méquina para efectuar la operaciém de cle-
rre de fondo a que acaba de hacerse referencia, para formar
con ¢llo parcialmente recipientes de tramnsporte de la clase
descrite en la patente para los EE.UU. N2 3.197,.108, asi
como otros recipientes similares.

Un objeto mis especifico del invento es proporcio-
nar un método y une méquina para former reciplentes de la
natureleza descrita, en que un par de paneles extremos son
acoplados con una pieza elemental preformada y luego se
pliegen hacia arriba los paneles de formacifn de paredes
laterales de ls pieza elemental alrededor de extremos opues—
tos de los paneles extremos y se pliegan hacia dentro las
solapas de unién de paneles extremos en la pieza elemental
contra las superficies extriores - y unidas de manera adhe-
rente a 8stas- de los paneles extremos para formar um es-
tructura de recipiente parcialmente terminada.

Otro objeto del invento es proporcionar una mé-
quina de formar recipientes de la naturaleza descrita, de
funcionamiento totalmente automitico.

Otro objeto del invento es proporcionar una mé-
quine de formar recipientes de la naturaleza descrita la
cual puede ser ajustada para acomodar piezas elementales
de recipiente y paneles extremos de diferentes tamafios.

Todavie otro objeto del invento es proporcionar
una mAquine de formar recipientes de la naturaleza descri-
ta la cual es relativamente compacta, de funcionamiento
confiable, fhcil de usar, susceptible de funcionamiento
a gran velocidad, y es por lo demés idealmente adecuada

pere los fines a que esté destinada.
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Con estos y otros objetos a la vista, el invento
consiste en la construceién, la disposicifén y la combina-
cibn de las diversas partes del invento, y en las diversas
combinaciones de fases del método implicadas en el invento,
mediante las cusles se logran los objetos contemplados, co=
mo se expone en lo que sigue, subrayados en la Nota de rei-
vindicaciones, e ilusirados en los dibujos que se acompafian,
en que:

Ia fig. 1 es una vista en perspectiva de una miqui-~
na de former recipientes y de clerre de fondos de acuerdo
con el invento;

La fig. 2a ilustra esqueméticamente las fases su-
cesivas de formecibn de recipientes, efectuadas por la mé-
quina durante su funcionamiento;

la fig. 2b es una ampliacilén de dos solapas de
unién de paneles extremos en una de las piezas elementales
representadas en la fig. 2a, y en que se ilustra la manera
en que esas solapas son recubiertas con cola;

la fig. 2¢ ilustra esqueméticamente la propia mé-
quina de conformacién;

la fig. 3a es wna vista en planta ampliada del ex=-
tremo de la izquierda de la méquina de conformacién, tal
como se ve esta Altinma en la fig. 1;

la fig. 3b es wna vista en planta ampliada del
extremo de la derecha de la méquinas

la fig. 4 es una seccibn ampliada dada por las
lfneas 4-4 de la fig. 3b y en que se muestran una serile
de piezas elementales preformadas en posicibn en la méquina;

la fig. 5 es una vista ampliada mirando en la direc-
cibn de lags flechas por la linea 5-5 de la fig. 43

la fig. 6a es una seccién dada por la linea 6a-b6a
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de la fig. 3a;

la fig. 6b es una seccidn dada por la linea 6b-6b

de la fig. 3b;

la fig, 7 es una seccifn dada por la linea 7-7 de
la fig. 6b;

la fig. 8 es una seccién dadan por la linea 8-8
de la fig. 6b;

la £ig. 8a es uns ampliacibn del Area encerrada
por la fleche circular 8a-8a de lao fig. 8;

la fig. 9 es una seccién ampliada dada por las
1fneas 9-9 de la £ig. 6a;

la fig. 10 es wna seccién ampliada dada por la
linea 10-10 de la fig. 6a;

la fig. 11 es una seccién ampliada dada por la
1fnea 11-11 de la fig. 613

la fig. 12 es una seccifn ampliada dada por la
lfnea 12-12 de la fig. 6aj

la fig. 13 es wna vigta ampliada, parcialmente
recortada, mirando en la direccién de las flechas sobre
la lfnea 13-13 en la fig. 3a;

la fig. 13a es wna seccibn dada por la linea
13a~13a de la fig. 13;

la fig. 14 es una seccién ampliada dada por la
nea 14-14 de la fig. 12;

la fig. 15 es una vista en planta desde arriba
del mandril de conformacifn incorporado en la miquina de
conformacidn;

la fig. 16 es un alzado lateral del mafdril de
conf ormacidn;

la fig. 17 es una seccién ampliada dada por la
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linea 17-17 de la fig. 16;

la fig. 18 es una seccidn ampliada dada por la
lfnea 18-18 de la fig. 16;

la fig. 19 es una ampliacién de la parte superior
de la fig. 12, con partes recortadas, ¥y en que se ilustra
el mandril de conformacién descendiendo en su carrera de
conformacién para formar un recipiente;

la fig. 20 es una seccidn ampliada dada por la
1fnea 20-20 de la fig. 19;

la fig. 21 ¢s una seccién ampliada dada por la
1fnea 21-21 de la fig. 19;

la fig. 22 es une vista en planta ampliada de
uno de los mecanismos de alimentacibn de paneles extremos
incorporado en la mAquina de conformaciédn;

la fig. 23 es una vista mirando en la direccién
de las flechas por la linea 23-23 de la fig. 22;

la fig. 24 es una seccién dada por la linea
24-24 de la fig. 233

la fig. 25 es una seccidn ampliada dada por la
l{nea 25-25 de la fig. 23;

la fig. 26 es una seccibn ampliada dada por
la 1fnea 26-26 de la fig. 22, y en que se ilustran una
serie de paneles exiremos preformados colocados en los
mecanismos de alimentacién de paneles extremos;

la fig. 27 es wna seccibén ampliada dada por la
linca 27-27 de la fig. 22;

la fig. 28 es una vista en perspectiva de ciertos

elementos del mecanismo de glimentacién de paneles extremos;

y
la fig. 29 ilusira esqueméticamente el sistema de

-1~
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En estos dibujos, la mAquina de formar recipientes
del invento estd designada en su totalidad por el nfmero de
referencia 10 y el recipiente parcialmente terminado quees
formado por la méquine se he designado en su totalidad por
el simbolo de referencia C. Como Ya se hg indicado, ese reci-
piente constituye el objeto de la patente para los EE.UU. No
3.197.108. En consecuencia, puede obtenerse una descripeibn
detallada del recipiente de dicha patente. A fin de facilitar
une total y completa comprensibén del presente invento, sin
embargo, se considera aconsejable deseribir brevemente, al
empezar, el recipiente C y la manera en que es formado el
recipiente por la méquina 10,

Con este fin, se hace primeramente referencia a
la fig. 24, la cual ilustra los diversos componentes del re-
cipiente e ilustra esquemAticamente las fases sucesivas inpli-
cadas en la formacibn del recipiente por la méquina. El reci-
plente estd construfdo con tres componentes bésicos, a saber,
una pieza elemental preformada de cartén B ydos paneles ex-
tremos idénticos preformados Pe' La pieza elemental P tiene
wna serie de lineas de rayado transversales Ll ¥ L2, las
cuales definen en la pieza elemental un panel de formacién
de pared de fondo, central, rectangular, Pb’ dos paneles Pa
de formacibén de paredes laterales exteriores al panel de
formacién de pared de fondo, central, y dos paneles de for-
macifn de cubierta P exteriores a los paneles de formacibn
de paredes 1aterales? La pieza elemental tiene también ung
serie de lineas de rayado longitudinales L3 vy L4 las cuales
definen solapas Fb de unibén de paneles extremos a lo largo

de bordes opuestos de los paneles P_b de formacibn de pared
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de fondo y solapas adicionales ES de unién de paneles extremos
a lo largo de bordes opuostos de los paneles de formacibén de
paredes laterales Ps. Cada panel extremo Pe es de una cons=
truceibn estratificada e incluye un nficleo o placa central

de madera W, un recubrimiento interior de papel F unido de
manera adherente a la superficie normalmente inteiior del
nfcleo, y un revestimiento exterior de cartén F, unido de
manera adherente a la superficie normalmente exterior del
nficleo. E1 recubrimiento exterior de cada panel extremo se
extiende en una cierta distancia por encima del borde normal-
mente superior de su nficleo respectivo, y tiene una lfnea de
rayadi I paralela a dicho borde y situade a una pequefia dis-
tancia pgr encima del mismo. Por razones que se explicarén
mé&s adelante, ese espaciamiento es aproximadamente igual al
egspesor de la pleza elemental de cartbébn B. La parte del re-
cubrimiento exterior FO de cada panel extremo por encima

de su lfnea de rayado respectiva L_ define una solapa Fe de

panel extremo, ’
A continuacifn se describirén brevemente las fases
sucesivag implicadas en el funcionamiento de la méquina 10
para formar un recipiente C a partir de esos tres componentes
bésicos de recipiente. Como se verd de la descripcidn que se
hace méds adelante de la miquina, esta Gltima tiene varias
gstaciones, a saber, una estacibn de alimentacibén de piezas
clementales en la cual se mantiene un suministro de las pie-
zas de cartén preformadas B y desde el cual son alimentadas
sucesivaemente esas plezas elementales a la méquina, una es-
tacibn de encolado que recibe a cada pieza elemental proceden—

te de la estacibén de alimentacibén y aplica tiras de cola

a ciertas partes de la pieza elemental, una estacién de con-

-13-



10

15

20

25

30

formacién que recibe a cada pieza elemental recubierta de co-
la desde la estacién de encolado, un par de estaciones de ali-
mentacién de paneles extremos en las cuales se mantienen sumi-
nistros de los paneles extremos P y desde las cuales son ali-
mentados sucesivamente esos panelZs extremos, por pares, a la
estacién de conformacién para acoplamiento con une pieza ele-
mental recubierta de cola en la estacién de conformacibn, y una
estacibn de expulsibn que recibe cada recipiente parcialmente
terminado C desde la estacién de conformacibén y expulsa al
recipiente desde la mfquina. En la fig. 2A, se han represen=-
tado esas diversas estaciones por sfmbolos de referencia,

como sigue: estacién de alimentacibén de piezas elementales

Sl, estacién de encolado Sz, estacibén de conformacidén S3, eg-
tacidn de alimentacién de paneles extremos S , y estacién de

expulsién S_: Como se muestra en estae Gltima figura, cada

pieza elemeital preformade B es alimentada de canto desde

la estacibn de alimentacibn de piezas elementales Sl, a tra=-
vés de la estacidén de encolado S2, a la estacién de conforma-
cién § . Mientras cada pieza elemental efectfia su recorrido
a travgs de la estacibén de encolado, se aplican tiras de
cola en frio Gc y de cola en caliente Gh a las solapas Fb Y
Fs de wnibén de paneles extremos, de la pieza elemental. Al
llegar cada pieza clemental recubierta de cola a la estacibn
de conformacién S , la pieza elemental recibe un par de pa-
neles extremos Pe desde las estaciones de alimentacién de
paneles extremos S . Esos paneles extremos son dispuestos
incialmente en posgciones de relaclén de acoplamiento con
la pleza elementa, en que los paneles estén situndos sobre

el panel central Pb de formacibn de pared de fondo de la

pieza elemental, inmediatemente hacia dentro de las lIneas
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de rayado L_ a lo largo de bordes opuestos deeste tiltimo pa-
nel. Iuogo, la picza elemental y sus paneles extremos de aco-
plamiento son forzadas hacia abajo dentro de una cavidad de
conformacién (no representada en la fig. 2a) durante lo cual
los paneles Ps de formacién de paredes laterales de la pieza
elemental son plegados hacia arriba drededor de extremos
opuestos de los paneles extremos Pe, ¥ las solapas F ¥y Fs
de unién de paneles extremos recubiertas de adhesivo, de la
pieza elemental, son plegadas hacia dentro contra las super-
ficies exteriores de los paneles extremos, para asegurar con
ello de manera adherente la pleza elemental a los paneles
extremos. Los panecles Pc de formacién de cubierta en la
pieza elemental y las solapas Ee en los paneles extremos no
son plegados alrededor de sus lfneas de rayedo respectivas
L2 ¥y L5 durante esas operacifn de plegado, con lo que al
término de la operacién de conformacién, ala pioza elemental
B unida de maneras adherente y los paneles extremos P forman
una estructura de recipiente parcislmente terminado ge 1s
clase designadae por el simbolo de referencis C. RBsa estruc-
tura de recipiente parcialmente terminado permanece en la
cavidad de conformacién al final de la operacién de confor-
macibn, a que acaba de hacerse referencia, y es expulsada
desde la cavidad a la estacién de expulsién 8 durante la
formacibn de la siguiente estructura de recipzente C. AL
entrar en la estacibn de expulsién, cada estructura de re-
cipiente C es conducidg fuers de la miquina.

Pasamos ghora a una descripeidn de la méquina 10
de formacién de recipientes. Para ayudar al lector a seguir
la descripeibén de la méquine que se hace a continuacidn, se

presenta a continvacién una tabla en que las diverses figuras

-.]_5...



10

15

20

25

30

de los dibujos estéin agrupadas de acuerdo con las partes
de la méquina que ilustran.
1 Orgenizacién general de la mAquina Figs., 1, 2, 3a y 3b.

2. Estacibn S, de alimentacibn de

piezas eleﬁentales; Figs. 1, 2, 3a, 3b, 4
5, 6b, T ¥
3. Estacibn S de encolado: Pigs, 1, 2¢, 32, 6a, 9
2 10, 11, 13, y 13a.
4. Estacién de conformecibn S Figs. 1, 2¢, 3a, 6a, 11,
3 12, 13, 14, 15, 16, 17,

18, 19, 20 y 21.

5. Estaciones S de alimentaciébn de

paneles exiremos: Figs. 1, 2¢, 3a, 1ll, 19,
22, 23, 24, 25, 26, 2T,
v 28.
6. Estacibén 85 de expulsiébns Figs. 1, 63, 11 y 12
7. Sistemas el8ctrico y neumético: Figs. 29

DISPOSICION GENERAL DE LA MAQUINA

Considerando la mAquina en general, se veri que esta
f1ltima comprende un bastidor principal rectangular de soporte
12 y un par de bastidores transversales 14 que se extienden
lateralmente hacia fuera desde lados opuestos del bastidor
principal, adyacentes a un extremo de este Gltimo bastidor.

La estacifn S de alimentacién de piezas elementales, la esta-
cibn 32 de en%olado, la estacibn 53 de conformacibn y la cs-
tacibn de expulsibn 35 estén situadas en el bastidor principal
12, en posiciones espaciadas a lo largo de aquel., Ias estacio-
nes S de alimentacidén de paneles extremos estén situadas en
los bastidores transversales 14. ILa estacién Sl de alimentacién
comprende un depbsito de almacenasmiento 16 para contener un
suministro de las piezas elementales preformadas de carién B

¥y wn mecanismo de alimentacién 18 pare alimentar sucesivamente
las piezas elementales desde el depbsito a la estacidn S de

2
encolado. En la estacién de encolado hay un mecanismo de
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43 ag0. BRI
glimentacién 20, el cual recibe cada pieza elemental que sale
desde la estacibn de alimentacibn S , y conduce la pieza ele-
mental a través de la estacibn de eicolado e la estaciébn de
conformacibn S3. La estacién 82 de encolado incluye ademés
un mecanismo 24 aplicador de cola, que incluye un par de apli-
cadores 26 de cola en frio y un par de aplicadores 28 de cola
en caliente pare aplicar a cada pieza elemental a medida que
esta Gltima Se desplace a través de la estacibn de encolado,
las tiras de cola en frfo y en caliente Gc y Gh respectivamen—~
te. Ia estacibén de conformacibén S incluye un mecanismo de con-
formacién 30 que incluye unae estampa o troquel de conformacién
32 que tiene una cavidad de conformacibn vertical que se abre
a través de la parte superior y la perte inferior de la estame
pa, ¥ un pistén o mendril de conformacidén 34 situado encima
de le estempa de conformacién 32 y movible entre una podcién
inferior, extendida , en que el extremo inferior, anterior
del pistén se proyecta en la cavidad de conformacibn en la
estampa de conformacién 32, y una posicién superior retrafda,
en que el extremo inferior anterior del pietén es retraldo
fuera de la cavidad. Cada estacibn S4 de alimentacién de pa-
neles extremos incluye un depbsito 36 alargado de almacena-
miento para contener un suministro de los paneles extremos
preformados Pe ¥ un mecanismo de alimentacién 38 para ali-
mentar sucesivemente los paneles extremos desde el depbsito
respectivo en la estacién de conformacién S a una posicién
de relacién de acoplamiento con una pieza elemental B en la
estacién de conformacién. Ia estacién de expulsién S com=
prende un transportador de expulsién 40 el cual reci%e cada
estructura de mcipiente parcialmente terminada C desde la

estacién de conformecibén S y conduce la sstructura de reci-

piente furs de la méquina.
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Brevemente expuesto, durante el funcionamiento de
la méquina 10 de formar recipientes, el mecanismo 18 de ali-
mentacibén en la estacién S de alimentacibn de piezas elementa-
les expulsa sucesivamente %as piezas elementales preformadas
de cartén B desde el depdsito 16 & almacenamiento de piezas
elementales a la estacién de encolado S . El mecanismo de
alimentacibén 20 en la estacién de encolgdo conduce cada pie-
za elemental a través de la estacién de encolado a una posi-
cién inicial en la estacién S de conformacibn, en que la
pleza clemental se extiende a través de la parte superior
ablerta de la cavidad de conformacién en la estampa de con-
formacidn 32, entre esta Gltima y el mandril de conformacidn
entonces retraldo 34, y el panel P de formacibn de fondo,
de la pieza elemental, se superpong a la cavidad. Durante
su paso a través de la estacién Se de encolado, inmediata-
mente entes de su entrada en la estacién S de conformaciédn,
la pieza elemental es recubierta con las colas en caliente
¥y en frio Gc NG Gh. En esa etapa del funcionamiento de la
méquina, por consiguiente, hay situada en la posicién de
formacibn inicial en la estacién de conformacién S une pieza
elemental B recubierta de cola. Los mecanismos 38 de alimen-
tacién de paneles extremos son eficaces para situar un par
de paneles extremos Pe en relacién de acoplamiento con esa
Pleza elemental, en que los paneles exiremos se superponen
a la formacibén Pb de pared de fondo de la pieza elemental,
lmmediatamente hacia dentro de las lfneas de rayado L a
lo largo de bordes opuestos Qel panel de formacién déBfondo.
El mecanismo 30 de conformaecién en la estacibn de conforme-
cibn 5 es entonces excitado para acclonar el mandril 34

de conformacidn hacia abajo a su posicién extendida dentro
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ge la cavidad de conformacién en la estampa de conformacién

32. Durante esa extensibn del mandril, este ilitimo acciona
el par de paneles extremos hacia abajo, a aplicacién inicial
de acoplamiento con la pieza elemental subyacente, y accio-
na luego a la pieza elemental y a los paneles extremos en
acoplaniento a la cavidad de conformacién. Durante ese mo-
vimiento de la picza elemental y paneles extremos a la cavi-
dad de conformacidn, los paneles PS de formacibén de paredes
laterales, de la pieza elemental, son plegados hacia arriba
alrededor de extremos opuestos de los paneles extremos y

las solapas Fb h'd Fs recubiertas de cola, de la pieza ele-
mental, son plegadas haclaalentro contra las superficies
exteriores de los paneles extremos, de la manera que ya

se ha explicado, para efectuar con ello la unién de manera
adherente de las solapas a los paneles exftremos y fomar
una estructura C de recipiente parcialmente terminado. Esa
estructura de reciplente permanece dentro de la estampa

de conformacién durante el subsiguiente retorno hacia arriba
del mandril de conformacién 34 & su posicibn retraida, para
esperar a la siguiente pieza elemental recubierta de cola
procedente de la estacibn de encolado 52. Cuando ess pieza
elemental sigulente llega a su posicibén inicial de conforma-
cifn on la estacién de conformacién S , el mandril 34 descien-
de de nuevo para forzar a la filtima pieza elemental ¥y & sus
panéles extremos en acoplamiento P a entrar en la cavidad
de conformacién para formar otra e:truotura C de recipiente.
Al ser forzada hacia abajo esta @ltima estructura de recipien~-
te, a través de la estampa de conformacién, se aplica a los
paneles verticales P de formacién de cubierta en la primers

c
estructura de recipiente y con ello expulsa a esta Gltima
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egtructura a través del extremo inferior de la estampa. La
primera estructura de recipiente cae luego al transportador
40 de expulsibn y es conducida fuera de la mAquina.

Como ya se ha dicho, la miquina 10 de conformacién
de recipientes est4 destinada a operar sobre piezas elemen-
tales preformadas de cartén B y paneles extremos Pb de di-
ferentes tamafios, para formar estructuras C de recipiente
de diferentes capacidades., fon eate fin, la méquina esté
equipada con un mecanismo de ambio que incluye mecanismos
en la estacibn S_ de alimentacién de piezas elementales,
en la estacibén S: de encolado, en la estacibn S3 de confor-
macién, y en lasnestaciones S de alimentacién de paneles
extremos, los cuales pueden ser hechos actuar a2l unfsono
para preparar la miquina para aceptar plezas elementales
Yy paneles extremos de diferentes tamafios. A continuacién
se describird con mayor detalle la mAquina 10 de conforme—

cibn de recipientes,

ESTACION Sl DE ALIMENTACION DE PIEZAS RIEMENTALES

El depbsito 16 de almacenamiento de plezas ele-
mentales, en la estacibn de alimentacibén de piezas elemen—
tales, comprende un par de miembros de pared verticales
42, y 44, los cuales estén dispuestos en planos paralelos
espaciados que se extienden en sentido longitudinal del
bastidor 12 de la méquina. Las partes de borde inferior
de esos miembros de pared estén aseguradas, por ejenplo
por soldadura, a las superficies interiores enfrentadas
sobre las alas verticales 46 de un par de angulares 48 en
el bastldor 12 de la miquina. Estos angulares forman miem-
bros principales de soporte del bastidor, los cuales se

extienden desde un miembro transversal 12a en el extremo
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de alimentacién del bastidor, hasta un miembro transversal
12b del bastidor, justamente mis alld de la estacidn 85 de
conformacibn. Los extremos de los angulares 48 estén suje-
tos a los miembros transversales 1l2a y 12b por pernos 50
que 96 extienden a través de renuras en los miembros trans-
versales, como se ha representado, con lo que puede ajustarse
el espaciamiento entre los amgulares, y, por conslgulente,
también el espaciamiento entre los miembros 42 y 44 de
pared del depbsito 16. EL extremo superior del miembro 42
de pared izquierda del depbsito en lag figsTy 8, esth
vuelto hacia fuera para formar uns repisa horizontal de
soporte 42a. E1l borde exterior de esa repisa estéd prefe-
riblemense soportado en el bastidorm 12 mediante riostras
52 las cuales estén aseguradas al bastidor por conexiones
54 de perno y ranura, con lo que pueden ajustarse las
riostras con relacibn al bastidor. A lo largo del borde
delantero del miembro 42 de pared, es decir, del borde

del miembro de pared adyacente a la estacién S de encolado,
hay un ala de refuerzo 56 dirigida hacia fuera? A lo largo
del borde delantero del miembro 44 de pared opuesta hay

un ala 58 de eolocacidn en posicibén dirigida hacia dentro
para situar las piezas elementales B en el depbsito 16 en
el sentido de canto de las piezas elementales, como se

verd a continuacién. Ese ala dirigida hacia dentro tiene
una tirs de desgaste 60 soldada a ella.

Extendiéndose en sentido transversal del basti-
dor 12 de la miquina, entre la estacién Sl de alimentacibn
y la estacibén 52 de encolado, hay un puente horizontal 62
que comprende un angular que tiene un ala 64 vertical

trasera que cuelga, la cual asienta contre las superficies
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delanteras del ala 56 de refuerzo y del ala 58 de colocaciédn
en posicién en los miembros 42 y 44 de pared de depbsito,
respectivamente. Los extremos del pusnte 62 estén asegurados
al bastidor 12 de la méquina por soportes 66 verticales, los
cuales soportan el puente en posicibn horizontal, a une cier-
ta distancia por encima del bastidor. Las alas 56 y 58 de pa-
red de depbsito estln aseguradas al ala 64 del puente por
pernos 68 que se extienden a través de ranuras en el ala

del puente para permitir el ajuste del espaciamiento entre
los miembros 42 y 44 de pared, de la manera que se ha expli-
cado en lo que anteceds.

En cada uno de los angulares 48 del bastidor prin-
cipal hay montaedas un par de gulas de soporte 70. Como se
aprecig mejor en la fig. 3b, las gufas en los dos angulares
del bastidor estén alineadas en sentido lateral del bastidor
12, Una del par de gulas TO alineadas en sentido lateral,
estd situada adyacente a los extremos delanteros de los
miembros 42 y 44 de pared de depbsito., E1l otro par de gufas
estén situadas a una cierta distancia hacia adelante de los
extremos traseros de esos miembros de pared. Como se aprecia
me jor en la fig. 8a, cada gula de soporte 70 comprende una
placa de base 72 la cual estd soldada a la superficie infe-
rior del ala T4 horizontal de su angular 48 de bastidor res-
pectivo, ¥ se proyecta hacia dentro a una cierta distancia
més alld del amgular, Cogido con pernos a la superficie
superior de ese extremo gque se proyecta hacia dentro de la
placa de base, hay un bloque 74 que tiene una entalladura,
como se ha ilustrado, para definir, con la placa de base,
une ranura 76 de gufa que se abre hacia fuera hacia el an-
gular 48 de bastidor adyacente. Aseguradas a las superficies
interiores enfrentadas de las alas verticales 46 de los an-

gulares 48 de bastidor, bajo los bordes inferiores de los
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miembros 42 y 44 de parcd de depbsito, hay tiras de desgaste
78, los bordes inferiores de las cuales estén situados & una
cierta distancia por encima de la phkea de base 72 de las gulas
70 de soporte. El par de gufas 70 en cada sngular 78 de basti-
dor soporten a deslizamiento una barra corredera 80 de forma
angular, el ala horizontal de la cual encaja en las ranuras

76 de guia de las respectivas gulas de soporte, y el ala ver-
tical de la cual asienta contra la superficie interior del

ala vertical 46 de angular de bastidor adyacente, y la super-
ficle inferior de la tira de desgaste adyacente 78. Es por
tanto evidente que cada anguler 48 de bastidor, y sus respec-
tivas gufss 70 de soporte y tiras de desgaste 78, bloguean

la barra corredera 80 adyacente co mbra movimiento lateral,
pero permiten el libre movimiento longitudinal de la barra

de corredera. Fijas a la superficie interior del ala vertical
de cada barra corredera 80 hay un par de ménsulas 82 de sopor-
te de pieza elemental. Comom puede apreciarse mejor en la fg.
4, cada ménsula 82 de soporte incluye un extremo 84 horizontal
delantero y un extremo 86 trasero inclinado hacia arriba.

Los miembros 42 y44 de pared y las barras correde-
ras 80, junto con sus ménsulas 82 de soporte, definen el
depbsito 16 de almacenamiento de piezas elementales. Cuando
ha de ponerse la miquina en funcionamiento, un cierto nfmero
de piezas elementales B preformadas son apiladas en ese
depbsito, descansando la pieza elemental més inferior de
la pila en los extremos traseros inclinados hacia arriba 86
de las ménsulas 82 de soporte, & la menera ilustrada en la
fig. 4.

Como se ha indicado en lo que antecede, la pre-

sente méquina esté disefiada para aceptar piezas elementales
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preformadas B y paneles extremos P de diferentes tamafios para
producir estructuras C de recipien:e de diferentes capacidades,
¥, con este fin, incorpora ciertos ajustes de cambio que son
eficaces para preparar la méquina para aceptar piezas elemen-
tales y paneles extremos de diferentes tamafios. Uno de esos
ajustes implica la colocacibn de las ménsulas 82 de soporte
on el seniido longitudinal de las piezaselementales B conte-
nidas en el depésito 16 de almacenamiento. Esa colocacién de
las ménsulas de soporte se efectfia mediante un mecanismo 88
de colocacibén en posicibén de ménsulas, el cual forma parte
del mecanismo de cembio de la mAquine. E1 mecanismo 83 inclu-
ye un bastidor 90 accionador de barre corredera que incluye
wn miembro 92 de bastidor que se extiende en sentido longi-
tudinel del bastidor 12 de la méquine, aproximadamente a 1o
largo de la lfnea central longitudinal de este Gltimo basti-
dor. E1 miembro 92 de bastidor accionsdor descansa en las
superficies superiores del miembro transversal l2a y de un
miembro transversal adyacente 12c del bastidor 12 de la mé-
quina, y estéd asegurado a estos f1ltimos miembros transversales
por pernos 94 que se extienden a través de ranuras longitudi-
nales 96 en el miembro 92 de bastidor accionador. A continua-
¢ibn del extremo delentero del miembro 92 de bastidor acclo-
nador hay un miembro transversal 98. Los extremos exteriores
de este miembro transversal se extienden bajo las barras co-
rrederas 80. Cada barra correderae tiene una serie de agujeros
roscados interiormente 100-1, 100-2, 100-3 y 100-4. Enrosce-
dos en algunos de esos agujeros en cada barra corredera ¥y
colgando bajo la respectiva barra corredera, hay tornillos
102-1, 102-2 y 102-3. La mAquina 10 de formar recipientes,
$al como se ha ilugtrado en los dibujos, esthd preparada para

producir recipientes denominados de 5,67 kilogramos. En esa
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preparacidén de la méquina, los tormillos 102-1, 102-2 y 102-3
en cada barra corredera 80 estén enroscados en los agujeros
roscados interiormente 100-1l, 1062- y 100-3 en la respecti-
va barra corredera. Los extremos exteriores del miembro trans-
versal 98 en el bastidor S0 accionador de barra corredera se
extienden entre los tormillos 102-1 y 102~2 en las barras
correderas 80. Los terceros tornillos 102-~3 de barra corre-
dera estén situados hacia la perte posterior del miembro
transversal l2¢ en el bastidor 12 principal de la méquina.
Llegados a este punto, es evidente quedurante el movimiento
hacia adelante del bastidor 90 accionador de barra corredera,
con relacifn al bastidor 12 de la mAquina, el miembro trans-
versal 98 se aplica a los tornillos delanteros 102-1 de ba-
rra corredera y acciona luego a las barras correderas 80
hacia adelante al unfsono hacia una posicién de 1imltecdelan-
tera en que los tornillos traseros 102-3 de barra corredera
ge aplican aslmiembro transversal 12¢ de bastidor principal.
Durante el movimimto hacia atrds del bastidor 90 accionador
de barra corredera, con relecibn al bastidor 12 de la mAquina,
el miembro transversal 98 se aplica a los tornillos centrales
102-2 de barra corredera y luego acciona a las barras corre-
deras 80 hacia atrés a una posicién de 1fmite trasera en

que estos Gltimos tornillos se aplican al miembro transversal
12¢ de bagtidor principal. Cuando las barras correderas 80
ocupan dichas posiciones de limite delantera de las mismas,
como se ha ilustrados en los dibujos, las ménsulas de soporte
82 en las barras correderas estédn situadas para soportar pie-
zas elementales B preformedas para recipientes de 5,67 kilo-
gramos. Cuando las barras correderas ocupan dichas posicio~

nes limite traseras, las ménsulas de soporte 82 estén situa
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das para soportar las piezas elementales para recipientes de-
nominados de 11,34 kilogramos. La méquina ilustrada estéd di-
sefiada para aceptar piezas elementales para otro tamafio més
de recipiente, a saber, un recipiente llamado del N¢ 2. Para
preparar la mégquina pare aceptar plezas elementales prefor-
madas B para tales recipientes del Ne¢ 2, las barras correde-
ras 80 son movidas haclia atrfis a posiclones en que los aguje-
ros roscados interiormente traseros 100-4 de barra corredera
estdn situados en la parte posterior de las gulas 70 de so-
porte traseras. Los tornillos traseros 100-3 de barra corre-
dera se quitan entonces y se insertan en los agujeros 100-4
de barra corredera. ELl bastidor 90 accionadorde barra corre-
dera es entonces movido hacia adelante para accionar las ba-~
rrag correderas 80 hacia adelante a posiciones en que los
tornillos 102-3 de barra corredera situados hacia atrés en-
cajan en las gufas 70 de soporte traseras. Las ménsulas

82 de soporte en las barras correderas estén entonces situa-
das para soportar las piezas elementales B para recipientes
del Ne 2.

Fija al extremo posterior del bastidor 90 acciona-
dor de barra corredera hay wna gufe vertical 103, el extremo
superior de la cuazl se curva hacia atris. Las piezas elemen-
tales preformadas B que estén contenidas en el depbsito 16
esté4n encerradas, en sentido longitudinal, entre esa guia
y el ala delantera 58 en el miembro 44 de pared lateral
del depbsito. Es evidente que siempre que se modifique 1la
posicibn de las ménsulas de soporte 82, por ajuste del bas-
tidor 90 accionador de barra corredera, para aceplar pie=-
zas elementales preformzsdas B de un nuevo tamafio, se modi-
fica simultfneamente la posicibn de la gufa 103, hacia o
desde el ala 58 de la pared, para ajustar asi{ la longitud

efectiva del depbsito de almacenamiento 16 para acomodar
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egta @ltima al nuevo tamafio de las pilezas slementales.

In el mecanismo de gjuste o de colocacibn en posi-
cibén 88 de las ménsulas 82 de soporte de pleza elemental hay
ademis incluldo un actuador lineal 104 para accionar al bas-
tidor 90 accionador de barra corredera en sentido longitudinal
del bastidor prineipal 12 y mover as{ las barras correderas
80 a las diversas posiciones operantes de las ménsulas 82
de soporte de pieza elemental. Ese actuador comprende un
cilindro de doble accibn 106 que tiene su extremo delantero
unido, en 108, al miembro longitudinal 92 del bastidornaccio-
nador de barra corredera. Moviblenen el cilindro 106 hay un
pistén gue tienc un vAstago de pistbén 110 que se extiende
hacia atrds, el extremo posterior del cual estd unido al
miembro transversal 12a del bastidor 12 de la méquina. Es
por tanto evidente que la admisién de flufdo de alta presibn
al extremo delantero del cilindro actuador 106 acciona al
bastidor 90 accionador de barra corredera y a las barras co-
rredera 80 hacia adelante a sus posiciones l{mite delanteras
de las figs. 3b y 4, en gque el depésito de almacenamicnto 16
estd preparado para contener piezas elementales preformadas
B de un temafio, & saber, las usadas para recipientes de 5,67
kilogramos. Ia admisién de flufdo de alta presibén al extremo
trasero del cilindro actuador acciona al bastidor accionador
de barra corredera y las barras correderas hacia atréds a
sus posiciones limite traseras, anteriormente mencionadas,
en que el depbsito de almacenamiento estd preparado para
contener piezas elementales de otro tamafio, a saber, las
usadas para recipientes de 11,34 kilogramos. Como ya sé ha
explicado, el depbsito se prepara para contener plezas ele-

mentales para recipientes del N2 2 colocando los tormillos
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102-3 de tope de barra corredera en los agujeros 100-4 de ba-
rra corredera itraseros.

Como se ha indicado anteriormente, las piezas elemen-—
tales B son alimentadas sucesivamente desde el depbsito de
almacenamiento 16 a la estacién de encolado 32 por el mecanis-
mo de alimentacifn 18. Ese mecanismo de alimentacién comprende
un expulsor 112 de piezas elementales que esté soportado a
deslizamiento en el miembro longitudinal 92 del bastidor 90
accionador de barra corredera para movimiento en sentido
longitudinel con relacidn a este Gltimo miembro. Ese expulsor
de plezas elementales comprende uma placa empujadora 1l4 que
est4 unida al extremo trasero de una placa correders de soporte
116 y asienta a deslizamiento en la superficie superior del
miembro longitudinal 92 del bastidor 90 accionador de barra
corredera.Asentando a deslizamiento contra la superficie infe-
rior del miembro 92 del bastidor actuador hay wuna segunda pla-
ca corredera 118. Lag placas correderas 116 y 118 estén uni-
das figidamente por tornillos 120 y una chaveta de interco-
nexifn (no representada) que se extiende a través de la ranu-
ra trasera 96 en el miembro 92 del bastidor actuador. El ex-
pulsor 112 de piezas elementales es asi guiado por la ranurs
96 pare movimiento en sentido longitudinal con relacién al
miembro de bastidor 92. ?a placa empujadora trasera 114
del expulsor 112 de piezas elementales tiene wna superficie
en rampa hacia adelante 122 la cual termina, por su extremo
trasero, en un resalto 124 vertical, presentado hacia adelan-
te en aplicacidén g pieza elemental. Esa superficie en rampa
se lnelina haela arriba a medida que se aproxima al resalto.

Bajo el bastidor 90 accionador de barra corredera

hay un actuador lineal 126 para accionar al expulsor 112
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de plezas elementales con mbvimiento de vaivén a lo largo
del miembro 92 de bastidor getuador. Ese actuador comprende
un cilindro 128 de doble accién, el extremo trasero del cual
estd asegurado a wn montente 130 que cuelga desde la placa
corredera inferior 118 del expulsor. Movible en el cilindro
128 hay wn pistén que tiene un véstago de pistén 132, el ex-
tremo delantero del cual esté asegurado a una placa 134 de
ménsula que cuelga desde la cara jnferior del miembro 92

del bastidor actuador. Es pues evidente que la admisibén de
flufdo de alte presibén al extremo trasero del cilindro actua-
dor 128 acciona al expulsor 112 de plezas elementales hacia
adelante a lo largo del miembro 92 del bastidor actuador a
su posicién 1limite delantera indicada en lineas de trazos

en la fig. 4, la admisién de flufdo de alta presién al ex-
tremo delantero del cilindro actuador 128 acciona hacia
atrds al expulsor de piezas elementales a su posicién 1f-
mite trasera ilustrada en 1{neas no vistas en la fig. 4. Se
observard que en la posicién 1{mite trasera del expulsor de
piezas elementales, el resalto 124 de aplicacibén a pieza
elemenial en la placa empujadorsa 112 del expulsor estd situa-
do a corta distencia de la parte posterior de la pila de
pizas elementales preformadas B contenidas dentro del depb-
sito de almacenamiento 16. Ia altura vertical del msalto 112
de place empujadora es precisamente ligeramente inferior al
espesor de cada pieza elemental B. En congsecuencia, durante
el movimiento hacia adelante del expulsor 112 de piezas ele-
mentales desde su posicibén limite trasera, en 1fneas no vis-
tas, a su posicibén lfmite delantera en lineas de trazos

en la fig. 4, el resalto 124 de placa empujadora se aplica
al borde trasero de la pieza elemental méa inferior en la
pila de plezas elementales dentro del depbsito de almacena-
miento 16 y acciona asi a esa pieza elemental més inferior
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hacia adelante con relaciln a las restantes piezas elemen-
tales superiores en la pila. La superficie en rampa 122 en
le placa empujadora 114 gufa a la pieza elemental més infe-
rior a aplicacibn con el resalto 124 de placa empujadora
durante tel movimiento hacia adelante del expulsor de pie-
zas elementales.

En cada una de las tres posiciones de ajuste, an-
teriormente descritas, de las ménsulas 82 de soporte de pie-
za elemental en el depbsito 16 de almacenamiento de piezas
elementales, logéxtremos trasems inclinadoghacia arriba 86
de las ménsulas delanteras estén situados para encajar la
pieza elemental m&s inferior B de la pilea de piezas elemen-
tales dentro del depbsito a lo largo de sus solapas Fs de
unién de paneles extremos dispuestas hacia adelante, como
se ha ilustrado en la fig. 4. Los extremos traseros incli-
nados hacia arriba 86 de las ménsulas traseras 82 estén si-
tuados para engjar la pleza elemental més inferior a lo
largo de sus solapas F de unién de pameles extremos, como
se ha ilustrado en 1asbfigs. 4 y 5. En consecuencia, cuando
la pieza elemental mAs inferior es accionada hacia adelante
por el expulsor 112 de piezas elementales con relacibn a las
restantes plezas elementales de la pila, de lamanera gque ya se
ha explicado, los extremos traseros inclinados haciaarriba
86 entran finalmente en los intersticios triangulares N que
existen entre las solapas ¥ y F de paneles de unidn de pa-
neles extremos adyacentes. 8uandg esto ocurre, la pieza ele-
mental més inferior cae en los extremos delanteros horizonta-
les 84 de las ménsulas 82 de soporte de pieza elemental, ¥y
la contigua a la pieza elemental mds baja cae en los extremos

86 de ménsula inclinados hacia arriba. La pieza elemental mAs
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vaje es asi soltada de la pila de plezas elementales dentro
del depbsito de almacenamiento 16, y queda con ello prepara-
de pary movimiento hacia adelante sin restriceibn por sl me-
canismo de alimentacién 18 de piezas elementales desde la
estacibén de alimentacibn Sl a la estacidén de encolado 32.

Al ser as{ alimentada le pieza elemental més in-
ferior desde la estacién de alimentacién de piezas elemen-
tales @ la estacién de encolado, la pleza elemental pasa
a través de unos medios de barrera 136 que permiten el mo-
vimiento de solama te una pieza elemental preformada B cada
vez, desde la estacién de alimentacién a la estacibn de en-
colado. Estos medios de barrera comprenden una rampa 138
que esté fija por su extremo trasero a un miembro transversal
12d en el bastidor 12 de la miquina y que se extiende hacia
adelante desde éste. ELl extremo trasero 140 de esa rampe
se ineclina hacia arriba en la direccidén haciz adelante del
bastidor 12 de la mAquina y continda, por su extremo delan-
tero, en un extremo horizontal 142. En el puente transversal

62, sobre la ramps 138, va monitado un Gtope l44. El extremo
inferior de ese tope estd redondeado, como se ha ilusitrado,
y espaciado por encima del extremo horizontal 142 de la rampa
138 a una distancia precisamente ligeramente superior al espe-
sor de cada pieza elemental B. Es pues evidente que los me-
dios de barrera 136 son eficaces para permitir el paso de £6lo
wna pleza elemental cada vez, desde la estacibn de alimento-
cién de piezas elementales S g la estacién de encoledo S ,
por el mecanismo de alimenta%ién de piezas elementales 18?

ESTACION DE ENCOLADO S

2
Como se ha indicado en lo que antecede, la estacibn

de encolado 52 incluyc un mecanismo de alimentacidn 20 el cual
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recibe a cada pieza elemenial preformada B al salir esta Gl-
time desde la estacilbn de alimentacién S de piezas elementales
y conduce a la pieza elemental a través ée la estacibn de en—
colado 2 la estacién de conformacibén S y a un mecanismo 24
aplicador de cola para aplicar tiras dg cola en caliente ¥

en frio a cada pieza elemental, mientras ésta @ltima circuls
a través de la estacién ce encolado. El mecanismo de alimenta-
cibn 20 en la estacién de encolado comprende una correa trans—
portadore sin fin 146 la cual se extiende en sentido longitu~-
dinal del bastidor 12 de la mAquina y esté arrastrada alrede-
dor Ge wn par de tambores giratorios 148 y 150. El tabor tre
sero 148 estd fijo en wn eje 152, los extremos del cual estén
soportados para rotacibén en cojinetes 154. Tstos cojinetes
incluyen partes de base superior 156 las cuales asicntian a
deslizamiento contra la superficie inferior de un par de
miembros 158 de bastidor de soporte que se extienden en sen—
tido longitudinal del bastidor 12 de la méquina, dentro de

la estacién de encolado S , ¥y estén fijos rigidamente por

sus extremos traserosg al giembro 1268 del bastidor trensversal
y & un miembro l2e de bastidor transversal situado en el ex-
tremo delanterc de la estacilén de encolado. Las partes de

base 156 de los cojinetes 154 estén asegurados a los miembros
158 de beastidor longitudinalszs mediante pernos 160, los cua~-
les se extienden a través de ranuras longitudinales en esos
miembros de bastidor, como se ha ilustrado. Fijo rigidamente

a cada miembro de bastidor 158 y colgando por debajo de

cada uno de &stos, hacia adelante del cojinete 154 de tambor
adyacente, hay una placa 162 de ménsula. En cada placa 162

de ménsula va roscado un perno 164 que asienta contra el

extremo delantero de la base 156 en el cojinete de tambor
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adyacente. Bl tambor delantero 150 est4 montado en un eje 166,
los extremos del cual estén soportados pora rotacibn en coji-
netes 168. Los cojinetes 168 asientan contra la superficie
inferior de los miembros 158 de bastidor longitudinales y es-
t4n asegurados rigidemente a estos (ltimos mediante pernos
170. Es evidente que los tornillos 164 quegaientan contra los
cojinetes 154 de tambor trasero son ajustables para tensar
la correa transportadora 146,

Fijo al eje 166 de soporte de tambor delantero
de transportador hay un pifibn 176. En la base del bastidor
12 de la méquina, bajo estem Ultimo eje, va montado un motor
principal de accionamiento 178 el cual acciona a un eje de
salida 180 a través de una unidad reductora de velocidad
182, Fijo en el eje de salida 180 hay un pifién 184, en torno
al cual y al pifién 176 en el eje 166 Ge soporte de tambor
delantero, circula una cadena articulada 186. Es pues eviden-
te que la correa iransportadora 146 es accionada por el
motor principal de accionamiento 178. Como se ha ilustrado
en la fig. 6a, el extremo delantero horizontal 142 de la rampa
138 en los medios 136 de barrera de pieza elemental, estéd
sustancialmente enrasado con el tramo superior de le correa
transportadora 146.

Situado sobre el tambor 148 de soporte trasero hay
un rodillo de presién 188 montado para rotacién en un e'je
190. Los extremos de cse eje se extienden mis alld de los
extremos del rodillo 188 y a través de ranuras 192 alarge-
das verticalmente en un par de placas de ménsula 194 fijas
rigidamente al puente transversal 62 y que cuelgan por debajo
de éste. Es pues evidente que el rodillo de presién 188 puede
moverse verticalmente hacia y desde el tambor 148 de soporte

trasero para la correa transportadora 1l46. Los ejes geométricos
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de rotecién del tambor 148 y del rodillo de presién 188
estén situados aproximadamente en un plano vertical comfn.
En los extremos exteriores del eje 190 de soporte de rodillo
de presibén venroscados pernos 196, los cusles se extienden
hacia arribe desde el eje a través de agujeros en el puente
transversal 62. Esos pernos montan resortes helicoidales
198, los cuales empujan elésticamente al rodillo de presién
188 hacia abajo hacia la corres transportadora 146. E1 mo-
vimiento hacia abajo del rodillode presién 188 bajo la accién
de los resortes 198, est4 limitado por la aplicacién de las
cabezas de los pernos 196 con la superficie superior del
puente transversal 62. Cuando el rodillo de presibn esté

en su posicibén limite inferior de las figs. 6a y 10, la su-
perficie inferior del rodillo estéd espaciada por encima de
la superficie superior de la correa transportadora 146 a una
distancia que es ligeramente inferior al espesor de cada
pieza elemental preformada B. Llegados a este punto, por
consiguiente, es pues evidente que al ser expulsada cada
pieza elemental desde la estacibn de alimentacibdn Sl’ por el
mecanismo 18 de alimentacién de piezas elementales, su borde
anterior entra entre la correa transportadora 146 y el rodi-
1llo de presién 188. Ia correa transportadora es accionada

en una direccién para alimentar la pieza elemental que sale
hacia adelante a través de la estacién de encolado.

Unida con pernos a la superficie superior del
puente transversal 62, y extendiéndose hacia adelante de
este sobre la correa transportadora 146, hay una placa de
soporte 200, Extendiéndose a través de esa placa, a lo largo
de su linea central longitudinal, hay una ranura larga 202,
Asentando a deslizamiento contra la superficie inferior del

extremo delantero del bastidor de soporte 200, y extendién-
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dose hacia adelante de esa placa, hay una place corredera 204.
Un miembro transversal 206 estd fijo rigidemente a la superfi-
cie inferior del extremo delantero de esa placa de corredera
y monta, en sus extremos exteriores, ménsulas 208 que cuelgan.
Un segundo rodillo de presibn 210 estéd situado entre las mén-
sulas 208 de place corredera y estd montado para rotacién en
un eje 212, los extremos del cual se extienden & través de ra=-
nuras 214 alargadas verticalemente en las ménsulas 208, respec-
tivamente. En los extremos exteriores del eje 212 de soporte
de rodillo de presidn van roscados pernos 216 que se extienden
hacia arriba desde aquellos a través de agujeros en el miem-
bro transversal 206 de placa corredera. En esos pernos van
montados resortes 218. Los resortes 218 empujan al rodillo

de presién 210 hacia abajo hacia la correa transportadora
subyacente 146 a una posicién limite inferior en que las
cabezas de los pernos 216 se aplican a la superficie superior
del miembro transversal 206, ¥ la superficie inferior del
rodillo de presiln 210 esti espaciada por encima de la super-
ficie superior de le correa transportadoral4é6 a une digtancia
ligeramente inferior al espesor de cada pieza elemental pre-
formada B. La placa corredera 204 del rodillo de presién estéd
asegurada a deslizamiento a la placa de soporte 200 por medio
de una placa 22C que asienta a deslizamiento en la superfi-
cle superior de la placa de soporte 200 y estd asegurada a

la placa corredera 204 mediante pernos y una chaveta que

se extiende a través de la ranura 202 en la placa de soporte.
E1l rodillo 210 de presién delantero retiene a cada pleza ele=-
mental preformada B y se desplaza a través de la estacilén de
encolado S en aplicacién de accionemiento con la correa trans-
portadora 546 hasta que el extremo posterior de la pieza ele~
mental sale & entre 8ste dltimo rodillo de presibn y la correa

transportadora. ILlegados a este punto, es por tanto evidente
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que cada pieza elemental B que entra en la estacidn de enco-
lado S desde la estacibén de alimentacién S se aplica para
accionimiento a la correa transportadora 146 al fener lugar
la entrada del extremo delantero de la pieza elemental entre
el rodillo 188 de presién trasero y la correa transportadora.
La pieza elemental permancce en aplicacibn de accionamiento
con la correa transportadora haste que el extremo posterior
de la pieza elemental sale de entre el rodillo de presién
delantero 210 y la correa transportadora. Zg ademds evidente
que la plca corredera 204 y su placa deretencién 220 consti-
tuyen juntas un carro 221 el cual soporta a deslizamiento al
rodillo de presibén delantero 210 sobre la placa de soporte
200 para ajuste longitudinal del tramo superior de la correa
transportadora 146. E1l ajuste hacia atris de ese carro acor-
ta evidentemente la distancia a través de la cual es alimen-
tada cada pieza elemental B por el mecanismo 20 de alimenta-
cifn de la estacién de encolado. Z1l ajuste hacia adelante
del carro aumenta la distancia a través de la cual es alimen=-
tada cada pieza elemental por el mecanismo de alimentacidn.
Como se explicard més adelante, ese ajuste del ro~
dillo de presidén delantero 210 comstituye un ajuste de cambio
que es necesario para acomodar la miquina a las piezas elemen~
tales preformadas B de diferentes temafios, a que se ha hecho
referencia en lo que antecede. Baste con decir, al llegar
a este punto, queel rodillo de presibn 210 es ajustado en
sentido longitudinal de lz correa transportadora 146 por medio
de un mecanismo222 de colocacidén en posicién del rodillo de
presifn. Ese mecanismo de colocacién en posicidén forma parte
del mecanismo de embio de la mfiquina y comprende un actuzador
lineal que incluye un cilindro de doble accién 224, el extremo
trasero del cual estd unido a un bloque de montaje 226 que

asienta contra ls superficie inferior de la placa Jde soporte
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200. E1 bloque de montaje 226 estd asegurado a un bloque de
sujecibn 228, que asienta en la superficie superior de la
placa de soporte 200, por medio de pernos que se extienden

a través de la ranura 202 en ese Qltima placa. E1 cilindro

224 puede pues ser gjustado en sentido longitudinal de la
placa 200. Despuds del ajuste inicial del cilindro 224 con
relacién a la placa de soporte 200, los pernos queunen el
bloque de montaje 226 de cilindro y el bloque de sujecién

228 son apretados para sujetar firmemente esos bloques a

la placa de soporte. El cilindro224 contiene un pistén que
tiene un véstago de pistén 230 el cual se extiende hacia
adelante desde el cilindro y estd unido, por su extremo de-
lantero, a una ménsula 232 que cuelga desde la cara inferior
de la placa de corredera 232 del carro 221 de rodillo de
presibén delantero. Es pues evidente que la admisibén de fluildo
g presifén al extremo delantero del cilindro actuador 224 accio-
na al carro 221 de rodillo de presidn hacia atrds a lo largo
del tramo superior de la correa transportadora 1l46. La admi-
gién de flufdo a presién al extremo trasero del cilindro,
acciona al carro hacis adelante a lo largo de la correa trans-
portadora. Fija al blogque 220 de retensién superior del carro
221 hay una placa vertical 234 de tope transversal. En un
extremo exterior de esa placa de tope va roscado un tornillo
236 de tope ajustable. E1 cdarro 221 de rodillo de presién de-
lantero es movible, por la accibn del actuador 222 de coloca=
cibén en posicibdn del rodillo de presiébn, entre una posicién
1limite delantera, representada en los dibujos, en que el
extremo delantero del tornillo 236 de tope del carro se aplica
a un tope 238 vertical fijo en el bastidor 200 de soporte

del carro, y una posicibn lfmite trasera, en que el extremo
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opuesto de la placa 234 de tope del carro se aplica a un
tornillo 240 de tope ajustable roscado en una ménsula verti-
cal 242 en la placa de soporte 200, Cuando el carro 221 del
rodillo de presidén ocupa su posicidén limite delantera ilus-
trada, el mecanismo de alimentacién 20 de la estacién de en-
colado estd preparado para alimentar las pie zs elementales
preformadas B de los recipientes de 5,67 kilogramos, a que
se ha hecho referencia anteriormente. Cuando el carro ocupa
su posicién limite trasera contra el tornillo 240 de tope
trasero, el mecanismo de alimentacidén 20 est4 preparado pera
alimentar las piezas elementales de los recipientes de 11,34
kilogramos que se ha hecho referencia anteriormente. EL me-
canismo de alimentacién 20 se prepara para alimentar las
piezas elementales para los recipientes del N2 2, a quese
ha hecho referencia anteriormente, ajustando el tornillo
240 de tope trasero hacia adelante, para limitar asi el
desplazamiento hacia atrids del carro 221 del rodillo de pre-
sibén a una posicién limite intermedia.

Extendiéndose entre los miembros 158 de bastidor
longitudinales, y asegurado rigidamente a los mismos, en
la estacién de encolado S , inmediatamente hacia atrds del
tambor 150 de soporte de iorrea ‘transportadora delantero,
hay un miembro 244 de bastidor transversal. Fija a la super-
ficie superior de ese miembro de bastidor hay una placa 246
de soporte de correa transportadora que soporta el tramo
superior de la correa transportadora 146 desde debajo, en la
regibn inmediatamente detrds del tambor 150. El miembro trans-
versal 244 monta asdemds un rodillo 248 para guiar el tramo
superior de la correa transportadora 146 a la placa de soporte

246, E1 tambor delantero 150 y la placa de soporte 246 sirven
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para soportar el tramo superior de la corres transportadora
en la regién opuesta al rodillo de presidn delantero 210 en
las tres posiciones de ajuste del rodillo anteriormente des-
critas.

ILlegados a este punto, es pues evidente que el
mecanismo de alimentacién 20 en la estacién de encolado S
es eficaz para conducir cada pieza elemental preformada B
a través de la estacién de encolado S desde la estacién de
glimentacibén S a la estacidn de confgrmacién S . Los miem-
bros 158 de baitidor longitudinales en la estaczén de enco-
lado, comprenden engulares que tienen alas verticales 158a,

los bordes superiores de cuyas alas estén situados aproxi-

madamente en el plano del tramo superior de la correa trans
portadora 146 y siven para soportar a deslizamiento cada
pieza elemental B junto a sus 1fneas de rayado I y L al
desplazarse la pieza elemental a través de la estacidén de
encolado. Durante el paso de cada pieza elemental a través
de la estacién de encolado, sus solapas F y F de unién

de paneles estén dispuestas en las regionzs esirechas entre
las alas 158a y los miembros 48 de soporte longituiinales
principales del bastidor 12 de la méquina. Como se ha indi-
cado anteriormente, el mecanismo 24 aplicador de cola, en
la estacién de encolado S , comprende un par de aplicadores
26 de cola en frio y un pgr de aplicadores 28 de cola en
caliente para aplicar tiras de cola en frfo y de cola en
caliente ¢ y G , respectivamente, a las solapas de unién
de panelescde cgda pieza elemental B que pasa através de

la estacibn de encolado S2. Log aplicadores 26 de cola en

frio son idénticos a los descritos en la solicitud de Pa-

tente para los EE.UU. N2 de serie 407.834, titulada "Fluid

-39~



Dispenser" (Suministrador de Fluido). Baste con decir que
los aplicadores 26 de cola en frio incluyen cuerpos 26a que
estén nontados en los miembros 48 de bastidor de soporte y
estén situados en las regiones entre esos miembros de basti-
5 dor y las alas 158a de soporte de pieza elemental de los miem-
bros 158 de bastidor longitudinales inferiores adyacentes.
Extendiéndose desde el extremo inferior del cuerpo 26a de
cada aplicador de ccla en frio, hay un actuador tubular 26b
que cstd dispuesto para ser encajado y desviado por las
10 solapas F y F de uwniébn de paneles eetremos de cada pieza
elementalbque gasa a través de la estacibdn de encolado. Cada
aplicador de cola en frfo est4 unido, por intermedio de
un conducto 26c, a una fuente (no representada) de cola
a presibén. Como se explica en la solicitud de Patente para
13 los EE.UU, N¢ de serie 407.834, la desviacibn del actuador
26b de cada aplicador 26 de cola en frio por las solapas
de unidn de paneles extremos en una pieza elemental prefor-—
mada B que pasa, abre medios valvulares (no representados)
contenidos dentro del aplicador y da’por resultado la entrega
201 de cola en frio sobre las solapas.

Los aplicadores de cola en caliente 28 son simila-
res entre si, y cada uno de ellos comprende uns unidad de
entrega 250 desmontable e independiente. Esa unidad de entre-
ge desmontable incluye el propio distribuidor de cola en

2 caliente 252, una placa de soporte 254, y un bastidor 256
para pifién, los cuales estén rigidamente unidos entre si.
Ia place de soporte 254 de cada unidad de entrega 250 esti
sujeta de manera desmontable por abrazaderas inferiores
257 y tornillos de sujecién superiores 258 a ménsulas verti-
30 cales 260 en los miembros 48 de bastidor de soporte longi-
tudinales principales. Los propios distribuidores de cola
en caliente 252 son usuales y cada uno de ellos incluye un
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rodillo 262 distribuidor de cola situado en la regién entre
el miembro 48 de bastidor adyacente y el ala vertical 158a
de soporte de pieza elemental en el miembro 158 de bagtidor
adyacente. Ese rodillo gira sobre un eje geométrico horizon-
tal que se extiende perpendicularmente a la direccién de mo-
vimiento de las piezas elcmentales a través de la estacibn
de encolado S y sobresale una cierta dlstancia por debajo
del rcspectivg distribuidornde cola en caliente 252 para apli-
cacibn periférice con las solapas F y F de unién de paneles
extremos de cada pieza elemental prgformzda B que pasa a tra—
vés de la estacidén de encolado S . Asi, cada rodillo distri-
buidor es hecho rotar por superfgcies de solapa presentadas
hacia arriba y, en efecto, rueda a lo largo de éstas. In el
borde periférico de cada rodillo distribuidor 262 hay una
garganta circunferencial que se llena de cola caiiente al gi-
rar a través del interior del respectivo distribuidor de cola
en caliente 252 y conduce la cola a las solapas de unibn de
paneles extremos de cada pieza elemental que pasa.

Soportado para rotacién en el extremo trasero del
basgtidor 256 para pifién de cada unidad 250 de entrega de
cola en caliente hay un eje horizontal 264 due se extiende
en sentido trensversal del bastidor 12 de la méquina. A
ese eje van fijos un par de pifiones 266 y 268. Soportado
para rotacién en el extremo delantero del bastidor para
pifién de cada unidad de entrega hay un eje 270 paralelo al
eje 264. kn el eje 270 va fijado un pifién 272. Alrededor
de los pifiones 266 y 272 circula una cadena articulada 274.
Contenidos dentro del alojamiento de cada distribuidor 232
de cola en caliente hay unos medios de alimentacién (no re~
presentados) para alimentar longitudinalmente en el dis-

tribuidor respectivo un cordén 276 de cola sblida termoplés—
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tica. El cordén 276 de cola para cads distribuidor de cola

en caliente esté arrollado en un carrete 278 que estéd sopor-
tado para rotacibn en el bastidor 12 de la m&quina adyacente
al disrribuidor respectivo, de una manera que se explicard

en breve. Al ser alimentado cada cordén 276 de cola en el
respectivo distribuidor 252 de cola en caliente, la cola

del cordén se caliente, y con ello se licua, mediante un
elemento calentador (no representado) contenido dentro del
distribuidor. Los medios para alimentar cada cordbén 276 de
cola en su respectivo distribuidor 252 de cola en caliente

son accionados desde ol eje 270 de la respectiva unidad 250

de entrega de cola en caliente, a través de un embrague
magnético intermedio 280. Como se pondrad de manifiesto a con-
tinuacibn, eléje 270, que forma el eje de entrada del embrague,
estéd accionado constentemente a rotacién. El embrague magné-
tico 280 en cada unidad de entrega 250 e¢stéd controlado por

un interruptor (no representado) el cual estd contenido dentro
del respectivo distribuidor 252 de cola en caliente y es con-
trolado en respuesta a la presién de la cola caliente dentro
del respectivo distribuidor, de tal manera que el correspon-
diente cordén 276 de cola es alimentado al distribuidor lleno
de cola lfquida caliente. Los elementfos calentadores en los
distribuidores de cola en caliente son conirolados tiesde cajas
de control 28a en el bastidor 12 de la méquins (gig. 1).

En los extremos exteriores del eje delentero de
accionamiento 156 para la correa transportadora 146 van
nontados pifiones 282. Como puede apreciarse mejor en la fig.
3a, esos pifiones estén situados por delante de las unidades
250 de entrega de cola en caliente, respectivamente. En el
bastidor 12 de la m 4gquina, hacla atrds de las unidades
de entrega, van montados pifiones locos 284. Alrededor de cada

piliién 280m y del pifién loco adyacente 284 circula una cadena
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articulada 286. Como se ha ilustrado en la fig. 13, las cadenas
articuladas 286 estén situadas debajo de los bastidores exterio-
res 256 para pifién de las unidades 250 de entrega de cola en
caliente en plenos verticales que contienen los pifiones 268
de esas unidades. 58 pucs evidente que las cadenas articuladas
286 son accionadas continuamente desde el motor principal
de accionamiento 178 de la miquina de conformacibn. Cuando cada
wnidad 250 de entrega de cola en caliente estd colocada opera-
tivamente en el bastidor 12 de la méquina, su pifién 268 se apli-
ca para accionamiento, desde encima, al tramo superior de la
cadens articulada adyacente 286 y es asi accionado a rotacibn
por esta dltima cadena. Es pues evidente due los medios de ali-
mentacién de cordbén de cola en cada distribuidor 252 de cola
en caliente son accionados desde la cadena articulada adyacente
286 a través del pifibn 266, la cadena articuladae 274 y el em-
brague magnético 280 de la respectiva unidad 250 de entrega
de cola. In consecuencia, durante el funcionamiento de la
m&quina 10, los ejes de entrada 270 de los embragues magnéti-
cos 280 estAn accionados constantemente a rotacién, para pre-
parer asi{ las unidades 250 de entrega de cola en caliente para
alimentar los cordones 276 de cola a los distribuidores 252
de cola caliente en respueste a la presién de la cola lfquida
caliente dentro de los distribuidores, como se ha visto an-
teriormente. Como yase ha indicado los distribuidores 252
de cola en caliente son usuales y, por consiguiente, no se
considera necesario profurdizar en la descripcién de los
mismos,

ILlegados a este punto, es evidente que durante el
funcionamiento de la méquina 10 de conformescidn de recipientes,

el mecanismo 18 de alimentacién en la estacién S de alimenta-
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cibn de piezas elementales alimenta sucesivamente las plegzas
elementales prefoimadas B desde el depbsito de almacenamiento
16 a la estacién de encolado S . El mecanismo de alimentacién
20 en la estacidn de encolado gecibe cada pieza elemental
desde la estacién de alimentacién y conduce la pieza elemental
a través de la estacién de encolado a la estacién de conforma-
cién 5 . Durante el paso de cada pieza elemenial a travéds de
la estacién de encolado, sus solapas F y § de unién de pa-
neles extremos se desplazan nds alld de lossaplicadores 26
¥ 28 de cola en frio y de cola en caliente, respectivamente,
J reciben de ellos las tiras de cola en frio y de cola en
caliente G y G , respectivamente. Como puede apreciarse me-
jor en 1a gig. ?é, los rodillos 262 distribuidores “e cola
de los aplicadores 28 de cola en caliente estén desplazados
transversalmente a la direccién de movimienbo e las piezas
elementales B a través de la estacibn de encolado, con rela-
cibn a los actuadores 26b de los aplicadores 26 de cola en
frfo, con lo que las tiras de cola en caliente y de cola
en frio aplicadas a las solapas de cada pleza elemental estén
®&splazadas lateralmente, como se ha ilustrado en la fig. 2b.
Las wunidades 250 de entrega de cola en caliente
pueden ser répidauente desmontadas para limpieza o servicio,
cuando se desee, simplemente soltando las abrazaderas 257 y
258 para esas unidades y sacando éstas Gltimas de la méquina.
A este respecto, se reclama la atencién hacia el hecho de que
los pifiones 268 de las unidades de entrega asientan simplemen-
te en los tramos superiores de las cadenas articuladas 286
por las cuales son accionados los pifiones, con lo que los

pifiones pueden desengranarse de las cadenas articuladas

simplemente levantando las unidades de entrega de la mAquina
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de la maners que acaba de mencionarse. Las unidades de entre-
ge. de la méquina pueden volverse a montar en la méquina sim~
plemente bajando las unidades en posicién en el bastidor 12
de la mAquina, de tal manera que los pifiones 268 vuelven a
engranar con los tramos superiores de las cadenas articula-
das 286. Los aplicadores 26 de cola en frio pueden ser tam-
bién fhcil y répidamente desmontados de la méquina para lim
pieza o servicio, simplemente soltando los tornillos de mon
taje para esos aplicadores, como se describe con més deta-
ile en la antes citada solicitud de Patentie para los EE.UU.
N2 de serie 407.834.
ESTACION DE CONFORMACION 83

Como se ha indicado anteriormente, la estacidn de
conformacidn S3 comprende un mecanismo 30 de conformacién
que incluye una estampa de conformacién 32 y un ariete 34
de conformacibén. Ia estampa 32 de conformacibén comprende
un p2r de placas o miembros de pared lateral 300 dispuestos
en planos verticales paralelos que se extienden en sentido
longitudinal del bastidor 12 de la méquina. Cada placa 300
de pared lateral va montada ajustablemente en el bagtidor
de la méquina por medio de cuatro pernos 302, los extremos
exteriores de los cuales se extienden a través de orificios
en angulares 304 de bastidor soldados al bastidor 12 de la
miquina. Los extremos interiores de los pernos 302 sobresa-
len a través de orificios en bujes huecos 306 unidos rigi-
damente a las superficies exteriores de las placas 300 de
pared lateral, respectivamente. En log extremos interiores
de los pernos, dentro de esos bujes, van fijos aros eldsti-
cos 308 para sujetar as! para rotacibén los pernos a las pla-

cas de pared lateral. En cada perno 302, en lados opuestos
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del ala vertical de su respectivo angular 304 de bastidor,
van roscedas un par de tuercas 310, Las tuercas 310 exterio-
res estén soldadas a sus respectivos angulares 304 de basti-~
dor adyacente. Las tuercas 310 interiores comprenden contra-—
tuercas que pueden ser roscadas apretadamente contra las alas
verticales de sus respectivos angulares 304 de bastidor ad-
yacentes, para sujetar asi los pernos 302 contra rotacién.

Al llegar a este punto, es pues evidente que las placas 300
de pared lateral pueden ser ajustadas acercéndolas o separén-
dolas entre si, para variar de ese modo el espaciamiento en-
tre ellas, desenroscando las tuercas interiores 310 y hacien-
do rotar los pernos 102 de montaje de pared lateral en un
sentido o en el otro. Los bordes superiores de las placas

300 de pared lateral estén ligeramente biselados, como se

ha indicado en 312, por razones que se verdn a continuacidn.
Estas placas de pared lateral forman dos lados de la cavidad
de conformacibén 323 en general rectangular de la estaupa de
conformacidn.

Las dos caras restantes de la cavidad de conforma-
cibn 32a estén definidas por un par de rodillos 314 de con=-
formacién. Cada uno de esos rodillos de conformacién com-
prende un eje central 316 que estéd sovortado para robtacibn
por sus extremos exteriores en cojinetes 318. Loz cojinetes
318 est4n soportedos en las alas horizontales dirigides ha-
cia dentro de los angulares 304 de bastidor y estén asegura-
dos & esas alas mediante pernos 320. @os pernos 320 de mon=-
taje de cojinete se extienden a través de ranuras longitu-
dinales en los angulares 304 de bastidor, para permitir con
ello el ajuste de los rodillos 314 de conformacién acercin-

dolos o separéndolos entre si para variar el espaciamiento
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entre ellos. Ese ajuste de los rodillos de conformacifbn se
efectlia mediante rotacidén de los tornillos de ajuste 322,
los cuales estén roscados en los angulares 304 de bastidor
¥y conectados operativamente a los cojinctes 318 de rodillos
de conformacién. Montados en el eje 316 de cada rodillo 314
de conformacién hay un par de miembms 324 de conformacién
en general cilindricos que cada uno incluye un ala circular
biselada periféricamente 326 y un resalto cilindrico 328
que ge extiende hacia dentro desde el gla. Los miembros 324
de conformacién estén asegurados a su respectivo ejo 316

de rodillo de conformacidén mediante tornillos de sujecidn
330, los cuales pueden soltarse para permitir el ajuste

de los miembros de conformacién en cada eje acercéndolos o
separéndolos entre si, para variar con ello el espaciamiento
axial entre ellos. Como se ha ilustrado en la fig. 6a, los
bordes laterales verticales de las placas 300 de pared la-
teral de la estampa de conformacién estén rebajados para
dar acomodo a los miembros 324 de conformacidn, a fin de
permitir con ello el ajuste de los rodillos 314 de conforma-
cibn acercéndolos o separéndolos entre sf{, de la manera que
se ha explicado anteriormente. Los rodillos de conformacibn
estln situados a cierta distancia por debajo de los bordes
superiores de las placas de pared lateral, como se ha ilus-
trado.

Se recordaréd que durante el movimiento de cada
pieza elemental preformada a través de ls estacibn de en-
colado S , la pieza elemental estd soportada por los bor-
des supeiiores de las alas 158a sobre las alas 158 del bas-
tidor. Los bhordes superiores de estas alas y los bordes su-

periores de las placas 300 de pared lateral de la estampa
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de conformacibn estédn situados en un planc horizonial combén.
En consecuencia, durante el movimiento de cada pieza elemen-
tal preformada B desue la estacibn de encolado S a la esta-
cién S de confommacién, de la manera anteriormen%e explicada
y que se describe en lo que sigue con mayor detalle, la pie-
zg elemental puede deslizar, sin interferencia, a lo largo

de los bordes superiores de las alas 158a de angular en la
estacién de encolado, sobre los bordes superiores de las pla-
cas 300 de pared lateral de la estampa de conformacibn en

la estacién de conformecién. Ia fig. 12 ilustra, en lineas

no vistas, una pieza elemental B as{ soportada sobre los
bordes superiores de las placas de pared lateral. Como se

ha representado en esa filtima figura, los angulares 48 de
soporte principales en el bastidor 12 de la méquina tienen

alas verticales 48a que se elevan por encima del plano ho-

. rizontal confn de los bordes superiores de las placas 300

de pared lateral de la estampa de conformacién y de los an-~
gulares 158 de bastidor. Las alas 48a de angnlar estén espa-
cliadas a una distancia solo ligeramente superior e la anchura
de cada pieza elemental B y sirven para gular cada pieza
elemental durante su movimiento a través de la estaciédn de
encolado S 2 la estacidén de conformacién S . Con tal fin,
van soldadgs tiras de desgaste 332 a las sugerficies interio-
res de las alas 48a de angulsar.

Intre los resaltos de conformacién 324 en cada ro-
dllo 314 de conformacién hay situados un par de conjuntos
334 de plegado y desviacibén de paneles, cuya funcibn se
explicard a continuacibén. Baste con decir aqul que cada con-
junto de plegado 334 comprende un alojamien to 336 que estéd

asegurado ajustablemente al miembro 12b o 1l2e de bastidor
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transversal adyacente, segln sea el caso, por conexiones 338
de perno y ranura, con lo que cada conjunto de retencién 334
puede ser ajustado a lo largo de su respectivo miembro de bas-
tidor. Montados a pivotamiento por sus exiremos superiores
dentro del alojamiento 336 de cada conjunto de retencidn, hay
un par de deflectores 340 y 342 de panel, superior ¢ inferior,
que cuelgan, los cuales estén empujados elésticamente hacia
la cavidad 32a de la estampa por resortes 344. Los extremos
inferiores de los deflectores 340, 342 de panel, estén dobla-
dos hacia dentro de la cavidad de la estampa y luego hacia
fuera, por su extremidad inferior, para proporcionar en cada
deflector una superficie presentada hacia arriba inclinada
hacia dentro. Asegurada rigidamente al alojemiento 336 de
cada conjunto 334 de retencibn, por encima de los deflectores
340, 342 de retencién de panel, hay una chapa arqueada 346
de plegado de panel, cuyo extremo superior se curva hucia
fuera, separédndose de la cavidad 32a de la estampa y sobre
el rodillo 314 de conformacién adyacnete, y que es aproxima-
damente tangente 2l plano comfin de log bordes superiores de
las placas 300 de pared lateral de la estampa de conformacién.
El pistébn 34 de conformacibén comprende un mandril
348 de contorno en genmeral rectangular en seceién horizontal
tal, y un actuador 350 por accién de fluldo para accionar el
mendril verticalmente entre una posicién superior retrédida,
representada en la fig. 12, en que el extremo inferior o ante-
rior del mandril estd retraldo fuera de la cavidad de confor-
macibn 32a y estd situado a una cierta distancia por encira
de los bordes superiores de las placas 300 de pared lateral
de la estampa de conformacibn, y une posicibén inferior exten-

Gida, representada en la fig. 17, en que el extremo inferior
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anterior del mandril se pyoyecta en la cavidad de conforma-
cibn. E1 mandril 348 de conformacién comprende un par de bas-
tidores laterales similares 352 de forma en general de I que
incluye cada uno un par de barras 354 de bastidor, en general
de forma de I, unidas rigidamente mediante barres transversa-
les 356 y 358. Esos bastidores de mandril estén situados en
lados opuestos de la linea central vertical en la cavidad
32a de conformacidén. Ias barras 354 de bastidor en forma de
L incluyen extremos inferiores 354a, en general horizontales,
dirigidos hacia dentro,y extremos en general verticales que
se extienden hacia arriba 354b.

Rigidos sobre el bastidor 12 de la méquinse, en
lados opuestos de la estacién de conformacién S , hay un
par de miegbros 360 de bastidor de soporte verticales, los
extremos inferiores de los cuales se extienden hasta el
nivel del suelo para formar patas de soporte para el extremo
delantero del bastidor. Los extremos superiores de los miem-
bros 360 de bastidor se extienden a una cierta distancia
por encima del bastidor 12. Los extremos superiores de los
miembros 360 de bastidor & un lado del bastidor 12 de la
méquina, estén unidos rigidamente a los exitremos superiores
de los miembros de bastidor en el lado opuesto del bastidor
de la méquins mediante vigas transversales 362 relativamente

macizas & forme de cangl, las cuales se extienden transversal-

mente a través del bastldor, a cierte distancia por encima

de la superficie superior del mismo. Asegurades mediante per-
nos 64 a las superficies superiores de esas vigas transver-
sales hay placas 366 que cada una monta un par de rodillos
368, Los rodillos 368 abrazan o las extremidades 354b que

se extienden hacia arriba, respectivamente, de las barras

354 de bastidor de mandril de forma de L y sirven para guiar
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el mandril 348 en su movimiento vertical entre las posiciones
extendida y retrafda del mismo, anteriormente consideradas.
Tos pernos 364, que aseguran las placas 366 de montaje de
rodillos a las vigas transversales 362, se extienden a través
de ranuras tanto en las placas de montaje como en las vigas
trensversales, con lo que cada par de rodillos 368 de gula
de mandril pueden ser ajustados tanto en sentido transversal
como en sentido longitudinal del bastidor 12 de la méquina,
El actuador 350 de mandril comprende un cilindro
vertical de doble accién 370 el cual est& situado dentro
del mandril 348, aproximadamente a lo largo de su linea
central vertical y de la correspondiente a la cavidad 32a
de conformacién. El cilindro actuador 370 estd montado ri-
gidamente entre un par de canales 372 que estén unidos fir-
memente por sus extremos a las vigas transversales 362,
Movible dentro del cilindro 370 hay un pistbén que tiene un
véstago de pistén 374 que se extiende por debajo del ex-—
tremo inferior del cilindro. Montada rfgidemente en la ex-
tremidad inferior del ¥4stago de pistén 374 hay una cruceta
376 que se extiende en la direccién longitudinal del basti-
dor 12 de la mAquina y termine, por sus extremos exteriores,
en traviesas paralelas 378 que se extienden en sentido trans-
versal del bastidor de la méquina. Los extremos lateralmente
exteriores de esas traviesas tienen aberturas para recibir
tornillos 380 con cabeza log cuales estédn asegurados rigi-
demente a las traviesas mediante las tuercas que se han
ilustrado. Las cabezas 382 y los tormillos 380 con cabeza
sobresalen més alld de las superficies exteriores de las
traviesas 378, y encajen a deslizemiento en estrfas 384

que estén fresades en las superficies interiores de los ex-
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tremos 354a que se extienden hacia dentro sobre las barras
354 de bastidor de mandril de forma de L. Ese encajemiento
do las cabezas 382 de los tornillos con cabeza en las ranuras
384 de barra de bastidor, proporciona una conexibn de accione~
piento entre el mandril 348 y el véstago de pistén 374 del ac-
tuador 350 de mandril, mediante la cual est4 adaptado el man-
dril para ser accionado verticalmente por el actuador.
Extendiéndose entre las patas de bastidor vertice-
les del mandril 348 y montados excéniricamente para rotacién
por sus extremos en éstas, junto a los extremos inferiores
de esas patas, hay ejes de pivote 386. En 388 se han indica-
do cuatro brazos acodados, los extremos exteriores de los
cuales estén montados en los ejes 386 de pivote, respective-
mente. Esos extremos exteriores de los brazos acodados estén
ranurados longitudinalmente, como se ha ilustrado, y montan
tornillos 390 de sujecibn los cuales estén normalmente apre-
tados para sujetar firmemente los brazos a los ejes de pivo-
te. Log extremos interiores de los brazos acodados adyacentes
388 estén concctados a pivotamiento mediante pernos 392. Los
dos brazos acodados 388 que se extienden hacia dentro desde
cada bagtidor lateral 352 del mandril 348, estén unidos ri-

gidamente por un montante tubular de interconexifn 393. Sol-

dadas a los extremos exteriores de la cruceta 376, en el

véstago de pistén 374 del actuador 350 de mandril, inmedia-
tamente hacia dentro de los extremos conectados a pivotamien-
%o de los brazos acodados 388, hay ménsulas verticales 394
que ‘tienen ranuras 396 que se extienden paralelas a la di-
reccibn del movimiento del mandril, Los pernos 392, los cua-
los conectan a pivotamiento los extremos adyacentes de los

brazos acodados, tienen extremos cilindricos lisos 392a, los
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cuales se proyectan hacia dentro desde los brazos articulados

en las ranuras 396 de la ménsula, respectivamente. Los brazos
acodados 388 estén conectados operativamente al bastidor de la
miquina mediante una conexién 398 de movimiento perdido. Esa
conexién de movimiento perdido comprende una varilla vertical
de conexién 400, el extremo inferior de la cual est4 conecta-
do a pivotemiento a un brazo 402 rigido en uno de los montan-
tes 393 de conexidén de brazo articulado. El extremo superior
de la varilla de conexién 400 se extiende a deglizamiento

a través y por encima de un cojinete liso 404 asegurado a uno
de los canales 372 de soporte para el cilindro hidrdulico 370.
Montado ajustablemente en el extremo superior de la varilla
de conexifén, por encima del cojinete 404, hay un resalto 406
de tope eldstico respaldado por contratusrcas 408 roscadas

en la varilla de conexién. Un segundo resalto 410 de tope
eldatico ajustable va montado en la varilla de conexién por
debajo del cojinete 404. Los resaltos de tope 406 y 410 estén
ajustados, a lo largo de la varille de conexién 400, de tal
manera que el resalto 406 de tope superior se aplica al ex-
tremo superior del cojinete 404 de varilla de conexién duran-
te el movimiento hacie abajo del mandril 348 de conformacién
desde su posicién retralda a su posicibén extendida. El resalto
410 de tope inferior se aplica al extremo inferior del coji-
nete durante el movimiento hacia arriba del mandril desde su
posicién extendida a su posicién retralda.

Supongemos que se suministra presibén de flufdo al
extremo inferior del cilindro 370 actuador de mandril, para
originar con ello el movimiento hacia arriba del mandril 348
de conformacién a su posicién superior retrafda. Durante ese

movimiento hacia arriba del mandril, el resalto 410 de fope
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inferior en la varille de conexién 400 se aplica al extremo
inferior del cojinete 404 de varilla de conexién; El movi-
miento continuado hacia arriba del mendril més gllé de esa
posicién de aplicacién del resalto de tope con el cojinete,
origina un movimiento pivotante hacia abajo de las barras
articuladas acodadas 388 a sus posiciones limite inferiass
representadas eﬁ ldneas de trazo lleno en la fig. 17, en que
los extremos interiores cilf{ndricos 392a de los permos 392 de
conexién de brazo acodado encajan en los extremos inferiores
de les ranuras 396 en las ménsulas 394 de cruceta. En la des-
cripcibén que sigue, las posiciones ocupadas por los brazos
acodados 388 en ese momento se designan como sus posiciones
extendlidas. Supongamos ahora que es admitida presibn de fluldo
al extremo superior del cilindro accionador 370, para accionar
asi el mandril hacia abajo desde su posicién retrafda a su
posicién extendida. Durante ese momento hacia abajo del man-
dril, el reselto 406 de tope superior en la varilla de cone-
xién 400 se aplica eventualmente al extremo superior del co-
Jinete 404 de varilla de conexién. E1l movimiento continuado
hacia abajo del mandril, més all4 de esa posicién de aplica-
cién del resalto de tope superior con el cojinete, da por
resultado un movimiento de pivotamiento hacia arriba de los
brazos acodados 388 desde sus posiciones extendidas a sus
posiciones ilustradas en lineas no vistas en la fig. 17,

en que los exfremos cildndricos 392a de los pernos 392 de
conexién de brazo acodado, encajan en la extremidad superior
de las ranuras 396 de ménsula de cruceta. En la descripeién
que sigue, estas @ltimas posiciones de los brazos acodados

se designan como sus posiciones retraidas. La subsiguiente

retraceibn hacia arriba del mandril 348 a su posicién retrafda
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vuelve a aplicer el resalto 410 de tope inferior de la varilla
de conexién 400 con el extremo inferior del cojinete 404 de
varille de conexién y, de ese modo, vuelven los brazos acoda-
dos 388 a sus posiciones extendidas. Llegados a este punto,
interesa hacer notar que durante el movimiento de pivotamiento
hacig abajo & los brazos acodados 388 desde sus posiciones re-
trafdas a sus posiciones exterd.das, los brazos se mueven lige-
remente més 2lld del punto muerto. Interess asimismo hacer no-
tar que el movimiento de pivotamiento de los brazos acodados,
desde sus posiciones retrafdas a sus posiciones extendidas,
mueve los exfremos inferiores de los bastidores 352 laterales
de mendril hacia fuera hacia las placas 300 de pared lateral
de la estampa de conformacién 32, mientras que ol movimiento
de pivotamiento de los brazos acodados desde sus posiciones
extendidas a sus posiciones retrafdas, tira de los extremos
inferiores de los bastidores de pared laterales de mandril
hacia dentro, separa&ndolos de las placas 300 de pared lateral.
Durante esos movimientos hacia dentro y hacia fuera de los
bastidores 352 laterales de mandril, los extremos verticales
354b de las barras 354 de bastidor de mandril de forma de I,
giran o rotan en efecto alrededor de sus puntos de aplicacién
con sus respectivos rodillos d&8 gufa 368. En la presente mé-
quina de conformacién, se ha provisto holgura suficiente, en-
tre los rodillos & gufa y los extremos 354 b de barra de bag-
tidor, para absorber ese movimiento de pivotamiento limitado,
hacia dentro y hacia fuera, de los bastidores laterales de
mandtl.

En 412 en la fig. 15 se ha indicado un resorte que
estd conectado entre los montantes 393de conexidn de brazo

acodado. Ese resorte retiene eldsticamente los brazos acodedos



10

15

20

25

30

abajo del mandril 348 a su posicién extendida, hasta que el

tope superior 406 de varilla de conexién se apoya contra el
extremo superior del cojinete 404 de varilla de conexién pars
retraer los brazos acodados. Iuego, el resorte 412 retiene
elésticamente los brazos acodados en sus posiciones retraldas,
durante la subsiguiente carrera hacia arriba del mandril hase-
ta que el tope inferior 410 de varilla de conexién se apoya
contra el extremo inferior del cojinete 404 de varilla de
conexién para volver los brazos acodados a sus posiciones ex-
tendidas.

Durante el funcionamiento de la presente mAquina
10 de conformacibén de recipietes, cade carrera hacia abajo
del mandril de conformacién 348 es eficaz para forzar una
pleza elemental preformada B y un par de paneles exiremos
Pe hacia abajo a entrar en la cavidad de conformacién 32a
de {al manera que hace que la pared lateral y los paneles
P y P de conformacibn de cubierta sean plegados hacia
agribacalrededor de los extremos de los paneles extremos,
como se ha explicado anteriormente y se estudia en lo que
sigue con mayor detalle. ILa pieza elemental B es forzada
a entrar en la cavidad de conformacibn por el extremo in-
ferior de lantero del mandril 348. En el mandril de confor-
macibén 348 van montados un par de conjuntos 414 de resaltos
de empuje retréctiles superiores y un par de conjuntos 416
de resaltos de empudme retréctiles inferiores, los cuales
son selectivamente extensibles para introducir un par de
paneles extremos P en la cavidad de conformacién 32a du-
rante cada carreraehacia abajo del mandril. Los conjuntos

de resaltos de empuje superiores e inferiores incluyen re-
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saltos de empuje superiores 418a y resaltos de empuje inferio-
res 418b, respectivamente, los cuales se extienden horizontal-
mente entre los extremos verticales 354b, respectivamente,

de las barras 354 de bastidor de mandril de forma de L y estén
montados a pivotamiento en esos extremos de barras verticales
mediante pivotes 420 situados adyacentes a los bordes superio-
res de los respectivos resaltos de empuje. Excepto por lige-
ras diferencias en forma y en construccién de los resaltos

de empuje superiores e inferiores 418a y 418b, los resaltos

de empuje 414 y 416 son idénticos, Cada conjunto de resaltos
de empuje incluye, ademis de su resalto de empuje pivotado,

un brazo 422 dirigido hacia dentro, el cual estd asegurado

a un extremo del respectivo resalto de empuje y a unos medios
424 de colocacidn en posicién de resalto de empuje. Los medios
de colocacibn en posicibén 424 de cada cponjunto de resaltos

de empuje comprenden un alojamiento 426 que esgtéd asegurado

al extremo 354b de barra de bastidor vertical adyacente al
respectivo brazo 422 de resalto de empuje y en una posicién
por debajo de ese brazo. Bl alojamiento 426 tiene un fnims

428 que se abre a través del extremo superior del slojamiento
y contiene a deslizamien to un pistén 430, Extendiéndose
coaxialmente desde el extremo inferior del pistén 430 hay

un véstago 432 de dlédmetro estrechado, con resalto en la

parte final, que monta un obturador elfstico 434 que se aplica
a deslizamiento a la pared del &nima 428. El alojamiento 426
tiene una entrada 436 de presibn de flufdo a través de la cual
puede ser admitida presién de flufdo en el 4nima 428, por
debajo del pistén 430, para empujar a este Gltimo hacighrriba
contra el brazo 422 de resalto de empuje adyacente, para hacer

girar con ello el extremo inferior del respectivo resalto
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de empuje 4182 6 418b hacia dentro, con respecto al mandril

de conformecién 348, a la posicién en la cual se ha ilustrado
el resalto de empuje superior 418a en la fig. 17. Esa posicién
de cada resalto de empuje se designa en lo gue sigue como su
posicién retralda. Actusndo entre cada resalto de empuje 418a
¥y 418b, y el alojamiento 426 de su respectivo mecanismo 424

de colocacibn en posicién, hay un resorte 438 que empuje al
respectivo resalto de empuje hacia fuera, a la posicién en

la cual se ha ilustrado el resalto de empuje inferior 418b

en la fig. 17. En la descripcién que sigue, esa posicibn de
cada resalto de empuje se designa como su posicién extendida.
Cada resalto de empuje superior 418a tiene une superficie 440
de resalto presentade hacia adelente que mirs hacia el extremo
delantero del mandril de conformacién 348. Cada resalto de en-
puje inferior est& rebajado, como se ha ilustrado, para pro-
veerlo de una superficie superior 440 de resalto de empuje,

¥ monta una placa de relleno 444 desmontable, el borde infe-
rior de la cual forma una superficie inferior 440 de resalto
en el resalto de empuje. Llegados a este punto, es de interfes
hacer notar que cuandolos resaltos de empuje ocupan sus posi-
clones extendidas, sus respectivas superficies 440 de resalto
ge proyectan hacia fuera més alld del lado vertical adyacente
del mandril de conformacién, es decir, més 2ll4 del plano
comén de los bordes verticales en las barras 354 de bastidor
de mandril de forma de L. Cuando los resaltos de empuje estén
retriidos, sus superficies de resalto estédn situadas hacia den-
tro del lado vertical adyacente del mandril. En la extremidad
de cada brazo 422 de resalto de empuje va roscado un tornillo
442 de tope ajustable, el cual es susceptible de aplicacién

con el alojamiento 426 del mecanismo 425 de colocacifén en
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posicién del resalto de empuje adyacente, para limitar la ex-
tensibn hacia fuera del respectivo resalto de empuje bajo la
accidn de su resorte de carga 438. Es evidente que los torni-
1los 442 de tope son ajustables para viariar la proyeccibn
horizontal de los resaltos de empuje més alld de los lados
verticales del mandril 348 de conformaecién cuando los resaltos
de empuje estén extendidos. Llegados a este punto, es evidente
que los resaltos de empuje superiores 418a y los resaltos de
empuje inferiores 418b pueden ser selectivamente extendidos
o retraidos, suministrando presién de flufdo a las respecti-
vas &nimas 428 de pistén, o evacuando las mismas,

Tos resaltos de empuje superior e inferior 418a
y 418h son selectivamente extendidos y retraldos para adap-
tar el mecanismo de conformacién 30 a paneles extremos de
diferentes tamafios. Asf, cuando los resaltos de empuje supe-
riores 418a estén extendidos y los resaltos de empuje infe-
riores 418b estén retrafdos, el mecanismo de conformacién
esté preparado para acomodar los paneles extremos para los
recipientes de 11,34 kilogramos, a que se ha hecho referencia
anteriormente. Cuando los ressltos de empuje superiores estén
retrafdos y los resaltos de empuje inferiores estén extendidos,
como se he ilustrado en la fig. 17, el mecanismo de conforme-
cién estd preparado para acomodar los paneles extremos pare
recipientes de 5,67 kilogremos., El mecanismo de conformacién
se prepara para acompdar los paneles extremos para reciplentes
del N2 2, extendiendo los resaltos de empuje inferiores y qui-
tando sus placas 444 de relleno, pera dejar con ello al des-
cubierto las superficies de resalto superiores en estos Glti-
mos resaltos de empuje. Es pues evidente que los conjuntos

414 y 416 de resaltos de empuje constituyen una parte del

=50m



10

15

20

25

30

mecanismo de cambio, mencionado anteriormente, y que la exten-
8ién y la retraccifén selectivas de estos conjuntos, constituye
un ajuste de cambio.

Se recordard que el ajuste del rodillo 210 de presién
delantero en la estacién de encolado S es eficaz para veriar
la distancie a través de la cual cada iieza elemental preforma-
da B que entra en la estacién de encolado, procedente de la
estacién S de alimentacién de piezas elementales, es alimen-
tada por e% mecanismo de alimentacién 20 en la estacibn de en-~
colado. Se recordars ademés que el rodillo de presibén delantero
es susceptible de ser selectivamente ajustado previamente para
cuglguiera de tres posiciones diferentes, dependiendo del
tamafio de las piezas elementales preformadas particulares
sobre las cuales haya de operar le méquina, es decir, piezas
elementales para recipietes de 5,67 Kilogramos, para recipien-
tes del N2 2, o para recipientes de 11,34 kilogramos. Tos
diversos topes, anteriormente descritos, que estén incorpora-
dos en el mecanismo 20 de alimentacién y determinen esas di-
versas posiciones del rodillo 219 de presidén delantero, estén
ajustados de tal manera que en cada posicidn del rodillo de
presién, el mecanismo de alimentacién estd preparado para ali-
mentar una piezg elemental preformads B, del tamafio correspon-
diente, desde la estacibn de encolado a una posicién en la es-
tacién de conformacién S , en que la pieza elemental estd
soportada sobre los bordes superiores de las placas 300 de pa-
red lateral de estampe de conformacibn, y el panel P de cone
formacién de pared de fondo de la pieza elemental esgé centrado
sobre la cavidad de conformacién 32a. En la descripcidn que
sigue, esa posicién a la cual esnalimentads cada pieze elemental

preformada B por el mecenismo 20 de alimentacién de la estacidn
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de encolado, se designa como una posicién inicisl de conforma-
cibn. Ias placas 300 de pared lateral de estampa de conforma=
cién se ajustan, de la manera explica anteriormente, para po-
siciones en que el espaciamiento entre las superficies inte-~
riores de las placas es sblo ligeramente sumior al espaciamiento
entre las 1lfneas I de rayado en cada pieza elemental B, con lo
que bs bordes supeiiores de lag placas de pared lateral se apli-
can a cada pieza elemental en dicha posicién inicial de confor-
macibn a lo largo de sus solapas F de unidn de paneles extre-
mos, inmediatamente haclia fuers deblas lfneas I de rayado de
la pieza elemental. 3

En la préetice real, la @ntidaed de movimiento de
cade pieza elemental que sale desde el mecanismo de alimenta-
cibén 20 de la estacidn de encolesdo S , tiende a llevar cada
pleza elemental hacia adelante méAs a%lé de su posicién inicial
de conformacién en la estacién de conformecibén S . Por esta
rezén, la miquine estd equipada de unos medios 426 de tope
de lfmite contra los cuales se aplica el borde anterior de cada
pleza elemental entregada a la estacibn de conformacién a la
llegada de la respectiva pieza elemental a su posicidén inicial
de conformecidén y los cuales son eficaces para impedir el des-—
plazamiento hacia adelante de la pleza elemental més allé
de su posicién inicial de conformacién. Los medios 446 de tope
de 1fmite comprenden una placa de soporte 448 que estd situads
aproximadamente en la lfnea central longitudinal del bastidor
12 de la miquina y esté asegurada por sus exbtremos opuestos
al miembro transversal 12b y al miembro extremo adyacente 12f
del bastidor. Soportada a deslizamiento en la superficie supe-
rior de esa placa de soporte hay una placa 450 de carro que

estéd asegurada a la placa de soporte por pernos 452 que se ex-
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tienden a través de una ranura longitudinal 454 en la placa

de carro. Le placa 450 de carro, por consiguiente, es movible
hacia y desde el mecanismo de conformacién 30. Haciendo asiento
en la parte superior de la placa 450 de carro hay una barrs
456 que estd asegurada a la placa de carro por pernos 458 que-
se extienden a través de ranuras longitudinales 460 en la ba-
rra, con lo que ésta ultima es gjustable longitudinalmente con
relacién a la placa de carro. Despuds del ajuste inicial de

lg barra 456, esta Gltima es sujeta firmemerite a la placa de
carro apretando los pernos 458. Asegurada rigidamente a la ba-
rra 456, y elevindose desde &sta, hay una ménsula 462 de an-
gular vertical que tiene un ala traseras presentada hacia atréis
462a, Ese ala forma un tope de lfmite al cual se aplica el bor-
de anterior de cada pieza elemental a2l llegar a su posicién

de conformacién inicial en la estacién de conformacidén S , para
impedir con ello el desplazamiento hacia adelante de la pieza
elemental mis alld de dicha posicién. Cada uno de los tres ta-
mafios diferentes de pieza elemental, sobre los cuales lz mé-
quina de conformacibén 10 estd disefiada para operar, requiere
un ajusite diferente del tope 462z de l{mite. Ese ajuste del
thpe de limite se efectlia colocando en posicién la placa 450
de carro de tope de 1limite.

Con este fin, los medios 446 de tope de limite in-

cluyen unos medios 464 de colocacibn en posicidn del tope de
1{mite, que comprenden un actuador lineal que incluye un
cilindro 466 de doble accidn situado bajo la placa 448 de so-
porte del carro. El extremo trasero de ese cilindro estéd
wido al miembro transversal 12b del bastidor 12 de la méquina,
Movible en el cilindro hay un pistén que tiene un véstago
de pistén 468 que se extiende hacia adelante desde el cilindro
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y estéd unido, por su extremo delantero, a una piaca 470 de
ménsula que cuelga, asegurada rigidamente al extremo delantero
de la placa 450 del carro de tope de lfmite. Es pucs evidente
que la admisién de presibn de flufdo al extremo trasero del
cilindro actuador 466 .lleva a la placa 450 del carro hacia
adelante, moviendo con ello el tope 462a de limite separéndolo
desde el mecanismo 30 de conformacién. La admisidén de presién
de flufdo sl extremo delantero del cilindro acciona la placa
del carro hacia atrés, moviendo con ello el tope 462a de 1i-
mite hacia el mecanismo de conformacién.

Roscado en la ménsula 470 del carro, cuelga, hay
un tornillo 472 de tope ajustable, el extremo trasero del
cual es susceptible de aplicacién al miembro transversal de-
kntero 12f en el bastidor 12 de la méquina para limitar el
movimiento hacia atréds de la placa 450 del carro y de su tope
462a de 1Imite hacia el mecanismo de conformacién 30 a la po-
gsicién representada en la fig. 6a. £l movimiento hacia adelan-
te de la place del carro y el tope de limite esthd limitado por
aplicacién del perno trasero 452 de montaje de la placa del
carro al extremo trasero de la ranura 454 de la placa del ca-
rro. Cuando estd en su posicién de 1limite trasero, represen-
tada en la fig. 6a, el tope 462a de lImite estéd correctamente
colocado pare situar las plezas elementales preformadas B, pa-
re recipientes de 5,67 kilogremos, en su posicién de conforma-
cién inicial en la estacién de conformacién S . Cuando esté
en su posicibn de 1lImite delantero, el tope dg lImite esté
correctamente colocado para situar las plezas elementales
preformadas, para recipientes de 11,34 kilogramos, en Su po-
sicién de conformacién inicial en la estacibén de conformacidn.

Cuando la mAquina ha de conformar recipientes del N2 2, el torni-
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llo 472 de tope ajustable, en el carro 450 de tope de limite,
se ajusta hacia atrds con relacibén a la ménsula 470 de placa
del carro, para limitar con ello el movimientd hacia atrés del
tope 462z de limite & una posicidn intermedia, en gue el tope
estd correctamente colocado para situar las piezas elecmentales
preformadas para los recipientes del N2 2 en su posicibn de
conformacién inicial en la estacibén de conformacifn, Asi, los
medios 446 de tope de limite ajustable, forman una parte del
mecanismo de cambio de la méquina y el ajuste que acaba de des-
cribirse de su tope 462a de Mmite constituye un ajuste de cam-
bio.

Ilegados a este punto, es pues evidente que las pie-
zas elementales preformadas B son sucesivamente alimentadas
desde la estacién S de alimentacibédn de piezas elementales, a
través de la estaci%n de encolado S , a una posicién inicial
de conformacidn en la estaciédn de cgnformacidn S, en que el
extremo delantero de la pieza elemental se aplica contra el
tope 462a de limited, y las solapas F de unién de pancles ex-
tremos estén sopatadas en los bordes :uperiores de las placas
300 de pared laterel de estampa de conformacidn, inmediatamente
hacia fuerae de las lfneas I de rayado en la pieza elemental,
con el panel P central, de conformacién de pared de fondo,
centrado sobrebla cavidad de conformacién 32a.

El mandril de conformacién 348 permanece en su po-
sicién superior retrafda hasta que cada pieza elemental llega
a esta posicién inicial de conformacibn, y entonces desciende
para forzar la pleza elemental, y el par de paneles extremos
P, a entrar en lg cavidad de la estampa. Cada una de tales
c:rreras descendentes de conformacién del mandril, es dispara-

da por movimiento de una pieza elemental preformada B a su po-
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gicién inicisl de conformacién en la estacién de conformacién
8 , Para este fin, en la ménsula 462 de engular vertical, de
lgs medios 446 de tope de lfmite, va montado un interruptor
eléctrico 474 que incluye un brazo operante pivotado 476 que
cuelga. El extremo inferior de ese brazo operante de interrup-
tor estd dispuesto para aplicacibén con el exiremo enterior de
cada pieza elemental que llega a su posicién inicial de confor-
macidén en la estacidén de conformacibén, inmediatamente antes de
le aplicacibn del extremo anterior de la pieza elemental con
el tope 462a de limite. E1 movimiento continuado haclia adelan-
te de la pieza elemental, desde su posicidén de aplicacién ini-
cial eon el brazo 476 de interruptor hasta su posicibn final
de aplicacidn con el tope 462a de limite, hace girar el brazo
de interruptor hacia adelante, maniobrando con ello al inte-
rruptor 474. Como se explicard a continuacién, ese funciona-
miento del interruptor efectfsa la admisién de presibn de flufdo
al extremo superior del cilindro 370 actuador de mandril de
conformacién, para originar con ello el movimiento hacia aba-
jo del mandril de conformacién 348 desde su posicién superior
retrafda a su posicibn inferior extendida.

In el ale superior de uno de los canales de soporte
372 para el cilindro 370 de mandril, hay montados un par de
interruptores eléctricos 478 y 480. El interruptor 478 inclu-
ye un brazo operante 482 que estéd dispuesto para aplicacidén
con un rodillo 484 operante de interruptor, montado en el
extremo vertical 354b de una de las barras 354 del bastidor
de mandril de forma de L. E1l rodillo 484 operante de inte-
rruptor estd situado edyacente al extremo superior de su extre-
mo 354b de barra respectiva, de tal manera que el rodillo se

aplica al brazo 482 de interruptor, para meniobrar el interrup-
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tor 478, al tener lugar el movimiento del mandril 348 g su po-
sicidn inferior extendida. Como se explicard a continuacién,
esa maniobra del interruptor 478 por el rodillo 484 efectta
la aireacién del extremo superior del cilindro 370 de mandril
¥ la admisién de presibén de flufdo el extremo inferior del
cilindro, para hacer retornar con ello el mandril 348 a su po-
sicién superior retrafda.

El segundo interruptor 480 incluye un brazo operante
486 que estd dispuesto para aplicacién con una placa 488 en
otra vertical 354b de las barras 354 de bastidor de mandril
de forma de L. Esa placa de interruptor estd también situada
adyacente al extremo superior de su extremo 354b de barra
de bastidor respective, en una posicibén tal que la placa se
aplica al brazo 486 de interruptor durante el recorrido ha-
cis abajo del mandril de conformacién 348 a su posicibn in-
ferior extendida. Como se explicari més adelante en la
descripeibn de las estaciones S de alimentacién de paneles
extremos, esa maniobra del inteiruptor 480 excita el mecanismo
38 de alimentacién de peneles extremos de cada estacién de ali-
mentacién de paneles extremos.

Llegados a este punto es pues evidente que las pie=-
zas elementeles preformadas B son sucesivamente expulsadas,
por el mecanismo 18 de alimentacidén de piezas elementales,
desde la estacién S de alimentacién de piezas elementales
a la estacibn de en%olado S ¥y son luego conducidas, por el
mecanismo 20 de alimentaciéi de la estacién de encolado, a
través de esta filtima estacibén o la posicidédn iniecial de con-
formacién en la estacién de conformacién 83. Mientras cada
pleza elemental se desplaza 2 través de la estacién de en~
colado, sus solapas Fb vy F de unién de paneles extremos

S
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son recublertas de tiras de cola en caliente yben frio Gh y
G por el mecanismo 24 aplitador de cola. A la llegada de ca-
d: pieza elemental recubierta de cola a su posicibn inicial
de conformacibn en la estacién de conformacién, la pieza ele-
mental acciona el interruptor 474 de extensién de mandril pa-
re iniciar el movimiento hacia abajo del mandril de conforma-
cién 348 o su posicién extendida. ILa pieza elemental recubier-
ta de cola que hay entonces en la estacién de conformacién,
juntemente con dos paneles extremos P , son con ello forzados
hacia gbajo en la cavidad 32a de la egtampa de conformacién.
A la llegada del mandril de conformacién & su posicién infe-
rior extendida, es maniobrado el interruptor 478 de retraccibn
de mandril, por el rodillo 484 en el mandril, para hacer re=-
tornar a este @ltimo a su posicién superior retralda.

ESTACIONES Sa DE ATTMENTACION DE

PANELES EXTREMOS

Como se ha hecho notar anteriormente, las estaciones
S de alimentacién de paneles extremos son sustancialmente
idénticas y cada una de ellas incluye un bastidor 14 que se
extiende lateralmente hacia fuera desde wn lado del bastidor
12 principal de la méquins y monte un depbsito 36 de almace-
namiento de paneles y un mecanismo 38 de alimentacién de pa-
neles extremos pars alimenter sucesivamente los paneles extre-
mos desde el depbsito 35 a la estacién de conformacién § . El
bastidor 14 de cada estacién de alimentacidn de paneles ex-
tremos comprende un canazl 500 de soporte principal, el lado
abierto del cual mira hacia abajo. Extendiéndose desde cada
extremo del canal,:y soldados a las glas del mismo, hay
un par de angulares 502. Los extremos exteriores de cada par

de angulares adyacentes estén unidos rigidamente por miembros

67—



10

15

20

25

30

trensversales 504. Miembros transversales adicionales 506
estén soldados a las alas opuestas del canal 500 y se extien-
den hacis fuers desde ellas, El depbsito 36 de almacenamiento
de paneles extremos comprende un par de paredes laterales 508
de chapa metdlica, las cuales se extienden en sentido longi-
tudinal del respectivo bastidor 14 de alimentacibén y estén
dobladas en la configuracibn que se aprecia mejor en la fig.
24, Estas paredes laterales de depfsito incluyen alas infe-
riores 510 vueltas hacis dentro, las cuales descansan en los
miembros transversales 504 y 506 del bastidor 14 de alimen-
tacién. Las alas de la pared estdn aseguradas a los miembros
transversales con pernos 515, los cuales se extienden a tra-
v8s de ranuras en los miembros transversales, para permitir
con 6llo el ajuste del espaciamiento entre las paredes 508
del depbsito. En la préctica real, esas paredes se ajustan
con un espaciamiento que es sélo ligeremente superior a la
longitud de los paneles extremos P que han de ser almacena-
dos en el depbsito. Las paredes 503 del depbsito y las tiras
de desgaste 514 de alimentacién se extienden en toda la
longitud del bastidor 14 de alimentacidn y sobresalen una cler-
te distancia més 2ll4 del extremo interior de ese bastidor.
No obstante, las partes superiores ebocardas hacia fuera de
las paredes 508 del depbsito estén recortadas mis alld del ex~
tremo interior del bastidor de alimentacién. Sujeta a las
superficies inferiores de las alas 510 sobre los extremos in-
teriores que se extienden de las paredes 508 del depbsito hay
une, placa transversal 514. Una placa de desgaste 516 esté

asegurada a la superfic¢ie superior de esa placa transversal
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en la regién entre las alas 510 de la pared. Como se ha ilus-
trado en las figs. 22 y 23, las partes verticales de las pa~
redes 508 del depbsito se extienden hacia dentro en una corta
distancia més alld de la placa transversal 514. Las alas 510
inferiores de la pared, sin embargo, terminan en el borde in=-
terior de esa placa transversal

El extremo interior de cada bastidor 14 de alimen-—
tacién de paneles extremos est4 soportado por el bastidor 12
principal de la méquina y estd asegurado a éste. A este res-
icto, se reclams la atencién haclae la fig. 12 en que se ob-
servard que los miembros transversales interiores 504 en los
bastidores 14 de alimentacibn de paneles extremos asientan
contra angulares 520 = y estén sujetos a estos por pernos 518-
los cuales se extienden entre las patas delanteras 360 del
bastidor y estén soldados por sus extremos a éstas. Los extre-
mos interiores que se extienden, de las paredes 508 de depb-
gito de paneles extremos, se extienden hacia dentiro del bas-
tidor 12 principal de la méquina, y en relacién de abarcarlo
entre ellos con el mandril 348 de conformacibn, y estén sopor-
tados en log angulares 48 y 520 del bastidor principal. El ex-
tremo exterior de cada bastidor 14 de alimentacidén de paneles
extremos estd soportado sobre un montante 522, el extremo su-
perior del cual se extiende a través de un manguito 524 sol-
dado al miembro transversal exterior 504 del bastidor. Ese
manguito lleva un tornillo de sujecién 526 el cual puede
ser apretado contra el montante 522 para sujetar rigldamente
el bastidor de alimentacibén de paneles extremos al montante.

Bl mecanismo 38 de alimentacién de paneles extremos
en cada estacién S de alimentacidn de panelies extremos, com—

prende un transportador de alimentacién 528 que incluye un par
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de pifiones para cadena 530 y 532. Esos piﬁones'bara cadena es-
$6n dispuestos en un plano comfn que contiene el eje geométri-
co longitudinal del depfsito 36 de almacenamiento de paneles
extremos, y estin situados en los espacios entre los dos an-
gulares 502 de bastidor interiores y los dos angulares 503
de bastidor exteriores, respectivamente, ELl pifibn interior
530 va rigido sobre un eje central 534, los extremos del cual
estén soportados para rotacién en cojinetes 536. Los cojine-
tes 536 estén sujetos a los angulares 502 de bastidor adya-
cente por pernos 538, los cuales se extienden a través de
ranuras en los angulares del bastidor, para permitir con ello
el ajuste del pifibn interior 530 en sentido longitudinal del
depdsito 36 de almacenamiento. Para éjustar es0s cojinetes se
han provisto tornillos prisioneros 540. El pifibnbxterior 532
va rigido sobre wn eje central 542. Los extremos de ese eje
estén soportados para rotacibn en cojinetes 544. Los cojine-
tes 544 estén sujetos a los angulares exteriores 502 del bas-
tidor por pernos 546 los cuales se extienden a través de ra-
nuras en esos Ultimos angulares de bastidor, para permitir
con ello el ajuste del pifibn exterior 532 en sentido longi-
tudinal del depbsito de almacenamiento 36. Para ajustar el
pifibn exterior se han provisto tornillos prisioneros 548.
A1rededor de los piiiones 530 y 532 circula una
cadensa articulada 550. E1 tramo superior de esa cadena ar—
ticuladae se extiende a lo largo del lado superior del canal
500 principal de soporte del bastidor 14 de alimentacién de
paneles extremos. Sujeto a la superficie superior de ese
canal, a lo largo de su linea central longitudinal, hay un
carril de soporte 552 el cual soporta a deslizamiento el tra-

mo superior de la cadena articulada y est4d abarcado por los
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eslabones laterales de la cadena, con lo que el carril sirve
como gufe para el tramo superior de la cadena. Ia cadena ar-
ticulada 550 tiene sujetos a ella, en posiciones espaciadas

a lo largo de la cadena, una serie de carros transportadores
554. Cade carro transportador 554 comprende un par de brazos
de soporte 556, un extremo de los cusles abarca la cadena ar-
ticulada 550 y estén sujetos a pivotamiento en 558 a la cadena
articulada. lLos extremos opuestos de los brazos 556 del carro
montan rodillos 560.I0s dos brazos de cada carro transportador
554 estdn unidos rigidamente por une placa transportadora 562
que se extiende a un lado de los brazos y ¢std dispuesta en

un plano perpendicular a &stos. Durante el movimento de cada
carro transportador 554 a lo largo del tramo superior de la
cadens articulada 550, los rodillos 560 del carro ruedan a

lo largo de la superficie superior del cansl principal 500

de soporte del bastidor 14 de alimentacién de paneles exire-
mos. Este sitfia la respectiva placa transportadora 562 en un
plano sustancialmente vertical, como se ha ilustrado. Durante
el movimiento de cada carro transportedor a lo largo del tramo
inferior de la cadena articulada 550, el carro cuelga por
debajo de la cadena. Fijas al canal principal 500 del bastidor
y extendiéndose hacia fuera desde el extremo exterior de éste,
hay un par de gufas 564 o levas enderezadoras del carro trans-
portador, las cuales abarcan al pifién exterior 532. Las ex-
tremidades exterlores de esas gufas estén curvadas hacla
abajo. Al desplazarse cada carro transportador 554 en torno

al pifibn exterior 532 desde el tramo inferior al tramo superior
de la cadena articulada 550, el carro se aplica & las extremis

dades exteriores curvadas de las gufas 564 las cuales sirven

para elevar el extremo trasero del carro a una posicién en la
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cual los rodillos 560 traseros del carro pueden marchar suave-
mente por la superficie superior del canal 500 y la placa trans-—
portadora 562 en el carro permanece derecha. la placa transpor-
tadora permsnece derecha durante el movimiento subsiguiente del
carro a lo largo del tramo superior de la cadena transportadora
550. Durante ese movimiento de cada carro a lo largo del tramo
superior de la cadena transportadora, el carro se desplaza a
través dol depbsito 36 de almacenamiento de paneles extremos,
desde el extremo exterior de este almacén hacia su extremo in-
terior.

Sujetas al extremo interior del canal 500 del basti-
dor de alimentacién de paneles extremos, y extendiéndose hacia
dentro desde éste, hay un segundo par de gulas 566 las cuales
abarcan al pifin interior 530 y estén curvadas hacia sbajo
por sus extremidades libres. Como se ha ilustrado en la fig.
26, las gufas interiores 566 estén curvadas y espaciadas desde
la cadens articulada 550 de +tal manera que al desplazarse cada
carro transportador 554 en tormo al pifibn interior 530, los ro-
dillos traseros 560 del carro ruedan inicialmente a lo largo
de las gufas 566 para mantener la placa transportadora 562
en el carro en su posicién vertical. Finalmente, los rodillos
560 del carro ruedan saliéndose de las gufas interiores 566
y encuentran al eje 534 del pifin interior. Cuando esto ocu~
rre, la place 562 del carro es hecha girar hacia adelante,
de la maners ilustrada en 1lfneas no vhstas en la fig. 26, Como
se explicaré a continuacibn, esa rotacibén hacia adelante de
cada placa del carro no tiene lugar hasta después que la
placa se ha soltado de los paneles P extremos preformados
en el depbsito 36 de almacenamien‘bo.e

Asociados al pifibn interior 530 de cada transpor-

tador 38 de alimentacién de paneles extremos, hay medios 568
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para acionar el pifién a rotacién en un sentido para impulsar
el tramo superior de la cadena articulada correspondiente 550
longitudinalmente a través de su respectivo depbsito 36 de
almacenamiento de paneles extremos y hacia dentro hacia la es-
tacién de conformacibén S . Los medios de accilonamiento de pi-
fibn comprenden un mecanigmo de embrague irreversible 570 que
ineluye un alojamiento cilindrico exterior 572 con orejetas
574 que sobresalen radialmente. Conectado a pivotamiento por
su extremo delantero entre esas orejetas estd el véstago de
pistén 576 de un actuador 578 de presién de flufdo de simple
accifn. El extremo exterior del cilindro 580 de ese aciuador
estd conectado a pivotamiento & un soporte exterior 582 sobre
el canal 500 del respectivo bastidor 14 de alimentacién de pa-
neles extremos. Es pues evidente que la admisién de flufdo

a presibn al extremo exterior del cilindro actuador 580 hace
rotar el alojamiento 572 de embrague irreversible un éngulo
limitado en sentido a izquierdas, segin se ve en las figs. 23
vy 28, alrededor del eje geométrico del eje 534 del pifién in-
terior. Esa es la diveccién de accionamientgdel mecanismo 570
del embrague irreversible, con lo que el eje 534 de pifibn
interior gira con el alojanmiento 572 de embrague durante esa
rotacibén a izquierdas del mismo. Cuando se airea o se pone

en comwnicacibén con la atmbsfers el extremo exterior del ci-

lindro 580, su pistén es hecho retornar por un resorte (no repre-

sentado), haciendo rotar con ello al alojamiento 572 de embra-

gue irreversible un 4nguld limitado en sentido a derechas, segin

se ve en las figs. 23 y 28, alrededor del eje geométrico del
eje 534 del pifibn interior. E1l mecanismo 570 de embrague irre-
versible suelta al eje 534 de pifibn interior durante esa rota-

cibén a derechas del alojamiento 572 de embrague, con lo que
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el mocanismo de embrague irreversible no acciona al eje en
este dltimo sentido de rotacibén. Por razones que se pondrén

de manifiesto a continuacibébn, es necesario frenar imperativa-
mente el eje 534 del pifibn contra rotacién a derechas con el
alojamiento 572 del embrague. Con este fin, el mecanismo 568,
de acclonamiento del mecanismo 38 de alimentacibén de paneles
extremos, comprende un segundo mecanismo 584 de embrague irre-
versible que incluye un alojamiento cilindrico 586 con una
orejeta 588 que sobresale radialmente, Esa orejeta estéd conce-
tada, por un perno 590 que se extiende a través de una ranura
en la orejeta, a un miembro 592 rigido sobre el angular adya-
cente 502 del bastidor 14 de alimentacibn. El mecanismo 584

de embrague irreversible permite la rotacidén del eje 534 del
pifibn interior en sentido a izquierdas, segln se ve en lag
figs. 23 y 28, pero frens al eje contra rotacién en sentido

a2 derechas.

ES pues evidente, al llegar a este punto, que el
mecanismo 568 de accionamiento comprende, en efecto, wn accio-
neniento de tringuete irreversible el cual es maniobrable,
en respuesta a cada admisibn de flufdo a presidn al extremo
exterior del cilindro accionador 580, para hacer rotar el
mecanismo 570 de embrague irreversible en su sentido de accio-
nanmiento y hacer rotar con ello al pifién interior 530 un 4ngulo
limitedo. E1l tramo superior de la cadena transportadora 550
es con ello accionado hacis dentro en una distancia limitade
a través del depbsito 36 de almacenamiento de paneles extre-
mos. En la descripcidn que sigue, esa carrera del cilindro
580 accionador de alimentacifn se designa como su carrera de
potencia. EL mecanismo 568 de accionamiento es maniobrable en

respuesta a la aireacién del extremo exterior del cilindro
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accionador 580 para hacer rotar el mecanismo 570 de embrague
irreversible en sentido a derechas, segiin se ve en las figs,

23 y 28, mientras el pifién interior 530 permanece estacionario.
Esta @ltime carrera del cilindro accionador 580 se designa

en lo que sigue como su carrera de retorno, y prepara al me-
canismo 570 de embrague irreversible para hacer rotar & nuevo
al pifién interior 580 durante la siguiente carrera de poten—
cia del cilindro.

Como se explicaré a continuacibn, la admisiébn de
fluldo a presibn a los cilindros 580 accionadores de alimen-
tacién de paneles extremos de los dos mecanismos 38 de ali-
mentacién de paneles extremos, estd controlada por el interrup-
tor 480 maniobrado por el mandril en la estacién de conforme-
cibn S . Cada vez que el mandril de conformacién 348 experi-
mente una carrera descendente de conformacidn, el interruptor
480 es maniobrado por la placa 486 de interruptor en el mandril,
para efectuar con ello la admisién de flufdo a presién a los
extremos exteriores de los cilindros 580 accionadores de ali~
mentacién de paneles extremos. Los cilindros experimentan en-
tonces su carrera de potencia hacia adentro y accionan con
ello losn tramos superiores de las cadenas transportadoras 550
de alimentacién de paneles extremos hacis deniro en una dis-
tancia a través de los respectivos depbsitos 36 de almacena-
miento de paneles extremos., El interruptor 480 maniobrado por
el mandril es liberado durante la suldguiente carrera ascen-
dente de retormo del mandril de conformacién a su posicién
retrdlda. Cuando esto ocurre, los extremos exteriores de los
cilindros accionadores 580 son aireados, para reponer con
ello los acclonamientos 568 de trinquete de alimentacién para

la siguiente carrera de potencia hacia dentro de los cilindros
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accionadores. Asi, cada carrera descendente de conformacién
del mandril de conformacién 348 efectfia el avance hacia dentro
de los tramos superiores de las cadenas transportadoras 550
de alimentacibén de paneles extremos a través de sug respectivos
depbsitos 36 de almacenamiento de paneles extremos.

Cuando la mAguwina de conformacibn 10 estd en funcio=-
namiento, los espaclos entre las placas transportadoras 562
en los carros transportadores adyacentes 554 de los dos meca-
nismos 38 de alimentacién de paneles extremos, son mantenidos
llenos de paneles exiremos preformados P . En consecuencia,
cade vez que el mandril de conformacidn 348 desciende en su
carrers, descendente de conformecibn, los paneles extremos
son glimentados hacia dentro a través de sus respectivos depd-
sitos 36 de almacenamiento de paneles extremos y hacia la
estacibén de conformacién S . La caerrera mé&xima de los cilindros
accionadores 580 de alimen%acién de paneles extremos es tal
que cada carrera de potencia hacia dentro de los cilindros es
capez de acclonar las cadenas transportadoras 550 en una dis-
tancia igual al espesor total de varios paneles extremos,
Como se veré més adelante, sin embargo, durante el funciona-
miento normal de la miquina cada carrera de potencia deé los
cilindros acciona las cadenas s6lo en una distancia igual
al espesor de un panel extremo. AL desplazarse los carros
transportadores 554 de los mecanismos 36 de alimentacién de
paneles extremos en torno a sus respectivos pifiones interiores
530, las placas transporiadoras 562 de los carros, las cuales
permanecen verticales como se ha descrito anteriormente, desli-
zan hacia abajo entre los paneles extremos adyacentes y final-
mente sueltan los paneles, inmediastamente antes de oscilar

hacia adelante las placas transportadoras, de la manera que se
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he ilustrado en lfneas no vistas en la fig. 26 y que se ha des-
crito anteriormente.

En los extremos interiores de los depdsitos 36 de
almecenamiento de paneles extremos hay situados, respectivamen=-
te, topes ajustables 600 contra los cuales se aplican los pe—
neles extremos Pe més interiores en los depdsitos de almacena-
miento. Estos topes ajustables sirven para limiter el movimiento
hacia dentro de los paneles extremos hacia el mendril de confor-
macién 348 y para situar los paneles extremos més interiores en
posiciones, que se designan en lo que sigue como posiciones
iniciales de conformacién, en que los dos paneles extremos més
interiores estén dispuestos para aplicacién con los resaltos
de empuje extendidos superiores o inferiores 418a 6 418b, segln
sea el caso, sobre el mandril de conformacibn, durante el des-
censo de ese Wliimo desde su posicibn superior retralda a su
posicién inferior extendida. El tope ajustable 600 en el ex-
tremo interior de cada depbsito 36 de glmacenamiento de pane=-
les extremos, comprende un par de placas 602 las cuales sdentan
a deslizamiento contra las superficies interiores de las vi-
gas transversales 362 las cuales se extienden a través del bas-
tidor principal 12, a lados opuestos del mandril de conformacidn
348, Las placas602 estén sujetas a las vigas transversales 362
por pernos 604, las cuales se extienden a través de ranuras
verticales 606 en las placas. Junto a cada par de placas 602
de tope h ay un eje horizontal 608 el cual se extiende hori-
zontalmente entre las patas 360 del bastidor adyacente, y esté
soportado a pivotamiento por sus extremos en éstas. Cada eje
608 monta un par de brazos radiales 610. Bijas en los extremos
exteriores de losbrazos 610 hay espigas 612 que encajan en

ranuras horizontales 614 en las placas de tope adyacentes 602.
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Tambidn rigido sobre cada eje 608 hay un brazo vertical 616.
En lafig., 12, es evidente que la rotacifén hacia fuera de los
brazos 616 separéndose entre si eleva las placas de tope 602
con relacibn al bastidor 12 de la méquina. Ia rotacibn hacia
dentro de los brazos 616 el uno hacia el otro hace descender
las placas. Refiriéndonos a la fig. 11, se observard que los
extremos superiores de los brazos 616 operantes de placa de
tope estén conectados entre sf{ por un actuador 618 de presién
de ffiufdo. Ese actuador incluye un cilindro 620 de doble accidn
el cusl estd conectado a pivotamiento al extremo superior de
wno delos brazos 616 y contiene un pistén que tiene un véstago
de pistén 622, ol cual ests conectado a pivotamiento al extre-
mo superior del oiro brazo 616. Es pues evidente que la ad-
misién de fluldo & presibén al extremo exterior del cilindro
actuador 620 es eficaz para elevar, al unisono, las placas de
tope 602. La admisién de flufdo a presidn al extremo interior
del cilindro es eficaz para bajar las placas de tope al uni-
sono. Cada placa de tope 602 llevé une ménsula de tope 624 que
incluye un resalto de tope vertical dirigido hacia dentro 626
y un resalto de retencién en general horizontal dirigido hacia
dentro 628. Cada ménsula de tope 624 estd asegurada a su resw=
pectiva placa de tope 602 por medios 630 de perno y ranura,
con lo gque cada ménsula de tope puede ser ajustada horizontal-~
mente con relacibn a su respectiva placa de tope.

Se recordars que la presente mAquina de conformacibn
de recipientes estéd diseflade para operar sobre piezas elemen-
tales preformadas B y paneles extremos P de diferentes tamafios
para producir recipientes de diferentes iamaﬁos, a saber, reci-
pientes de 5,67 kilogramos, recipientes del N2 2, y recipientes

de 11,34 kilogramos. Los topes 600 den paneles extremos ajusfa-
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bles son colocados segln el tamefio de los paneles extremos
entonces contenidos en los depbsitos 36 de almacenamiento de
paneles extremos y de tal manera que situen los paneles ex~
tremos méds interiores en sus posiciones de conformacibn ini-
ciales de la fig. 19. En esas posiciones de conformacién ini-
clales, las solapas superiores Fe de los paneles extremos

mAs interiores se aplican bajo los resaltos de retencibén ho-
rizontales 628 y contra los resaltos de tope verticales 626

de los topes ajustables de paneles extremos. Los nficleos W

de los paneles extremos més interiores se proyectan hacia den-
tro por debajo de los bordes inferiores de los resalios de tope
verticales 626. Los resaltos de retencién horizontales 628 se
proyectan hacia fuera desde los resaltos de tope 86 de manera
que se superponen a los paneles extremos més interiores y a
una serie de los paneles extremos adyacentes. ILas extremida-
des exteriores de esos resaltos de retencién estén inelinadas
hacia arriba, como se ha ilustrado, para guiar los paneles
extremos que salen de los depbsitos 36 de almacenamiento de pa=-
neles extremos, a sus posiclones finales bajo los resaltos de
retencién.

Las ménsulas 644 de tope de los topes 600 de paneles
extremos estén ajustadas de tal manera que cuando los dos pa-
neles extremos més interiores emtén en sus posiciones de con-
formacién iniciales, en que las solapas F de panel asientan
contra los resaltos 626 de tope verticaleg ¥ los nficleos W
de panel se proyectan hacia dentro por debajo de los bordes
inferiores de esos resaltos de tope, las superficlies més in-
teriores de esos @ltimos paneles extremos, es decir, las su-
perficies interiores de los nficleos de panel, estén espacia-

das ligeramente desde los lados del mandril de conformacibn 348.
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Refiriéndonos a la fig. 19, se observard que los bordes in-
teriores de las placas de desgaste interiores 516 en los de
pbsitos 36 de almacenamiento de paneles extremos estén espa
ciadas desde los lados adyacentes del mandril de conforms -
cibn 348 a una distancia tal que esas placas de desgaste no
soportan verticalmente los paneles exiremos més interiores

P que entonces ocupan sus posiciones iniciales de conforma-
cgén contre los resaltos verticales 626 de tope de paneles
extremos. Por el contrario, esos paneles extremos més inte-
riores estén soportados verticalmente por fiadores elédsticos
632, uno de los cuales se ha representado con detalle en la
fig. 21. Cads fiador eldstico 632 comprende una lémina de
resorte vertical 634 soldada por su extremo superior al ex-
tremo exterior del montante de soporte 636. El extremo in-
terior de ese montante de soporte estd soldado a la super-
ficle exterior de la pared lateral adyacente 508 en el de-
pbsito 36 de almacenamiento de paneles extremos adyacente,
por la extremidad interior de la pared lateral. Soldada al
extremo inferior de la lémins de resorte 634 hay una espiga
de resalto 638, Ia superficie superior de la extremidad in-
terior de esa espiga de resalto esté biselada, como se ha
ilustrado. Las espigas de resalto 638 en los diversos fia-
dores 632 de resorte se proyectan hacia dentro por debajo

de los paneles extremos P més interiores entonces en sus
posiciones iniciales de cgnformacién, contra los resaltos
626 de tope verticales en los topes ajustables 600 de pane-
les extremos. En consecuencia, los apneles extremos P , cuanw
do estén en sus posiciones iniciales de conformacién Zn los
extremos interiores de los depbsitos 36 de almacenamiento

de paneles extremos, estén soportados verticalmente por los
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fiadores de resorte 632.

Se recordard que la presente mAquina 10 de formacién
de recipiente estd disefiada para operar sobre plezas elementg-
les preformadas B y panelesextremos P de diferentes ‘tamafios
para producir recipientes de diferent:s tamafios. Los topes
600 de panel extremo son ajustables verticalmente, por fun-
clonamiento de los medios 618 de colocacién en posicién de
tope, en diferentes posiciones verticales para acomodar esos
topes a los diferentes tamafios de paneles extremos. Asi, los
topes de panel extremo se preparan para acepiar los paneles
extremos P para recipientes de 5,67 kilogramos admitiendo
flufdo a pgesién al extremo interior del cilindro 620 actua-
dor de tope, para mover con ello las placas 602de tope de
peneles extremos a sus posiciones 1lfmite inferiores de la
fig. 12, en que los pernos 604 de montaje de placa de tope
encajan en los extremos superiores de las ranuras 606 de pla-
ca de tope. Los topes de paneles extremos se preparan pars
recibir los paneles exiremos pars recipientes de 11,34 kilo-
gramos admitiendo flufdo a presibén al extremo exterior del
cilindro 620 actuador de tope, para mover con ello las placas
602 de tope haciaarriba s sus posiciones 1imite Superiores,
en que los pernos de montaje 604 encajan en los extremos ine
feriores de las ranuras 606 de placa de tope. Log topes de
paneles extremos se preparan para recibir los paneles extre-
mos para recipientes del N2 2 quitando los pernos 604 de
montaje de place de tope superiores en la fig. 12 e insertando
ésos pernos de montaje en agujeros roscados interiormente 640
en las vigas 362 de bastidor principal. Entonces se admite
flufdo a presién al extremo exterior del cilindro 620 actuador

de tope, para mover con ello las placas 602 de tope de paneles
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extremos hacia arriba a posiciones lfmite intermedias, en
que los pernos 604 de montaje superiores, enbonces roscados
en los agujeros roscados interiormente 640, encajan en los
extremos inferiores de las ranuras 606 de placa de tope Su~
periores. Cuando las placas 602 de tope de paneles extremos
estén en esas posiciones limite intermedias, los topes ajus-
tables 600 de paneles extremos estén preparados para recibir
los paneles extremos para recipientes del N¢ 2, As{, los to-
pes 600 de paneles extremos, juntamente con su actuador 618
de colocacién en posicién, forman parte del mecanismo de came
bio de las méquinas, y el ajuste de tope de panel extremo que
acaba de considerarse constituye un ajuste de cambio.
Llegados a este punto, es evidente que durante el
funcionamiento de la méquina 10 de conformacién de recipientes,
los mecanismos 38 de alimentacién de paneles exitremos son ope-
rados intermitentemente en respuesta a las sucesivas carreras
descendentes de conformacién del mendril de conformacién 348
desde su posicibén superior retraida a su posicién inferior
extendida. Durante cada unza de tales operaciones intermitentes
de es0s mecanismos de alimentacién, las cadenas transportado-
ras 550 de alimentacién de paneles extremos son sccionadas
en una distancia aproximademente igual al espesor de los
paneles extremos preformados P y en direcciones tales que
los apaneles extremos contenidis en los depbsitos 36 de al-
macenamiento de paneles extremos son alimentados hacia dentro
a través de esos depbsitos hacia la estacibn de conformacién
S . Finalmente, los paneles extremos, llegan a sus posiciones
iniciales de conformacibén en la estacién de conformacién,
en que las solapas F de paneles superiores asientan contra
los resaltos 626 de gope en los topes 600 de panel extremo
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ajustables y los paneles extremos estén soportados vertlcg&mens
te en las espigas 638 de resalto de los fiadores 632 de resor-
te. Se recordard que la carrers méxime de los cilindros 578

de alimentacién de paneles extremos es tal que esos cilindros
pueden accionar les cadenas transportadoras 550 en uns dig~
tancia igual al espesor combinado de varios paneles extremos.
Los cilindros estén provistos de ese exceso de longitud de
carrera para cerrar cualesquiera intersticios que pueden exisge
tir entre paneles extremos adyacentes en los depbsitos de al-
macenamiento de paneles extremos. Asf, gi tales intersticios
existen durante una carrera de potencia de los cilindros, estos
tltimos continuerén moviendo las cadenas transportadoras hssta
que la fuerza de reacclén creada por aplastamiento de los pa-
neles extremos entre las placas transportadoras més interiores
562 y los topes 626 de paneles extremos, sea superior al empuje

de los cilindros.

Supongamos ahora que uns pieza elemental preformads
B ocupa su posicién inicial de conformacidn sobre la cavidad
de conformacién 32a, y que los resaltos de empuje apropiados
del mandril de conformacibén 348, es decir, los resaltos de mem-
puje superiores 418a o los resaltos de empuje inferiores 418b,
estdn extendidos. En esas condiciones, durante la subsizuiente
carrera descendente de conformacién del mandril de conformacién
desde su posicién superior retralde a su posieidn inferior ex-
tendida, los resaltos de empuje extendidos se aplican a los
bordes superiores de los nficleos W de los paneles extiremos
més interiores, que entonces ocupan sus posiciones inciales
de conformacién adyacentes al mandril de conformecién, y mueven

a estos Gltimos paneles extremos hacia abajo a la cavidad de
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de convormaciln 32a. Al aproximarse los pandes extremos al extre-
mo superior de la cavidad de conformecién, llegan o posiciones

de aplicacibén de acoplamiento inicial con la pieza elemental pre-
formada subyacente B, en que los bordes inferiores de los paneles
extremos se aplican al panel P de conformacién de pared central
de fondo de la pileza elementalbinmediatamente hacia dentro de

sus lineas centrales I de rayado. Llegados a este punto inte-
resa hacer notar que 135 bordes inferiores de los paneles extre-
mos estén enrasados con el extremo delantero inferior del mandril
de conformaecién 348, con lo que los bordes inferiores de los
paneles extremos y el borde delantero del mandril cogen simulié-
neamente un panel P de conformacibén de pared de fondo, de la
vieza elemental sub;acente B. E1 movimiento continuado hacie
abajo del mandril de conformacién més alld de esa posicidn de
aplicacifn inicial del mandril y de los paneles extremos con la
pieza elemental preformada, es por tanto eficaz para accionar
simulténeamente los paneles extremos y la pieza elementdl hacia
abajo & la cavidad de conformacién 32a. Como se ha considerado
anteriormente, y como se explice agul en lo que sigue con mayor
detalle, durante ese movimiento hacia abajo de la pieza elemental
B y sus paneles P de extremo de acoplemiento a la cavidad de

e
conformacibén 32a, log paneles P de conformacién de pared late-

rel de la pleza elemental son piegados hacia arriba alrededor

de extremos opuestos de los pameles extremos, y las solapas

F yF de wnién de paneles extremos, entonces recubiertas de
cgla, ge la pieza elemental, son plegadas hacia dentro contra

las superficies exteriores de los paneles extremos, para formar
con ello una estructura S de recipiente parcialmente terminada

de la clase ilustrada en la fig. 29. Esa estructura de recipiente
permanece en la cavidad de conformacién 32a durante la subsiguien-
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te carrera hacia arriba de retorno del mandril de conformacién
a su posicién superior retraida. Durante la siguiente carrera
de conformacién, hacia abajo, del mendril, esa estructura de re-
cipiente es expulsada, por la siguiente estructura de recipiente,
o través del extremo inferior de la cavidad de conformacién y,

en este punto, entra en la estacién S de extraccién de la mé-
5
q_uina. °

ESTACION DE EXTRACCION S5

Como se ha indicado anteriormente la estacibn de ex~
traccién § incluye un transportador de extraccidén 40 el cual
recibe cadz estructura de recipiente parcialmente terminada
que sale desde el extremo exterior de la estempa de conformacidn
32a de la estacién de conformacién S y conduce la estructura
de recipiente desde la miquina. E1 transportador de extraccidn
40 comprende una correa transportadora 700, que por su extremi-
dad trasera circula alrededor de un rodillo 702 y por su extre=—
mided delantera alrededor de un rodillo 704. El rodillo trasero
702 de transportador inecluye un eje central 706 el cual esté
sovortado para rotacidén por sus extremos en cojinetes 708 unidos
mediante pernos al bastidor 12 de la mAquina. El rodillo delan=
tero 704 incluye un ep central 710 soportado para rotacibén por
sus extremosen cojinetes 712 que estén sujetos de manera ajus-
table a miembros 714 de bastidor. Los extremos traseros de esos
miembros de bastidor estén unidos a pivotamiento en 716 al bas~
tidor 12 de la mAguina. Extendiéndose a través de ranuras si-
tuadas centradamente en el miembro de bastidor 714, hay pernos
718 los cusles pueden estar roscados selectivamente en una
serie de agujeros roscados interiormente 720 en las patas de-

lanteras 360 de bastidor, para varier asf{ la elevacién del ex-
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tremo delantero de descarga del transportador de extraccién 40.
El ajuste del rodillo delantero 704 de soporte de correa trans—
portadora es eficaz para variar la tensién en la correa trans-
portadora 700. El rodillo trasero 702 de transportador es accio-
nado, a través de una cadens articulada 722, desde el motor

178 de accionamiento principal de la méquina. Cuando es asi
accionado, el tramo superior de la correa transportadora 700

se mueve hacia adelante con relacidén al bastidor 12 de la méqui-~
na, es decir, de derecha a izquierda en la fig. 62.

SISTEMA DE CONTROL ELECTRICO Y DE PRESION DE FLUIDO

Se hace ahora referencia ala fig. 29 la cual ilustra
esqueméticaemente los sistemas eléctrico y de presiébn de flufdo
de la mAquina. Para los expertos en la técnica serd evidente,
al llegar a este punio, que los diversos actuadores o disposi-
tivos operados por presién de f£luldo, incorporados en la miqui-
na 10 de conformacibén de recipientes, pueden ser operados ya
hidréulica ¢ ya neuméticamente. De acuerdo con ls préctioca pre-
ferida del invento, sin embargo, esos actuadores son operados
neuméticamente. Por esta razbén, se supondréd en la descripcién
que sigue que el fluldo a presién, para maniobrar los diversos
actuadores, es aire a elevada presidn. Por comodidad, la fuente
de ese aire a elevada presibn, y el espacio al cual se d4 salida
al aire desde los diversos actuadores, se han omitido en los
dibujos. Solamente se han ilustrado la entrada de alta presién
v la salida de baja presién de cada valvula.

Teniendo presentes estas consideraciones preliminares,
el nfmero de referencia 800 en la fig. 29 designa una vélvula
de cambio que tiene un mango 802 de accionamiento manual, una
entrada de aire de alta presién 804 y una salida de baja presién

806. En la fig. 1, se observars que esa vAlvula esté moniada
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en el bastidor 12 de la méAquina, adyacente al extremo trasero

o derecho del depdsito 16 de almacenamiento de piezas elementa-
les. De la vAlvula 800 salen dos tuberfas de aire 808 y 810.

En una posicién del mango 802 de la vAlvula, la entrada de al-
ta presién 804 y la salida de baja presién 806 de la vilvula
800 comunican, respectivamente, con las tuberfas de aire 808

vy 810, Las conexiones de la vAlvula a las tuberfas de aire
estén invertidas cuando se maniobra el mango de la védlvula a
su otra posicién. Las tuberfas de aire 808 y 810 estén conecta-
das, por intermedio de los ramales de tuberia ilustrados en
la fig. 29, a extremos opuestos de los diversos cilindros

de cambio de la miquina, a saber, el cilindro 106 de coloca~
cién en posicién del soporte de la pieza elemental en la esta~
cién S de alimentacibén de piezas elementales, el cilindro 224
de colocacibén en posicibén del rodillo de presibén en la estacién
de encolado S , el e¢ilindro 466 de colocacibn en posicién del
tope de limitg de pileza elemental en la estacibén de conforma-
cibn S , y el cilindro 620 de colocacién en posicién del tope
de pangles extremos en la estacibén de conformacién. La tuberia
de aire 808 esthd ademés conectada, por intermedio de los rama-
los de tuberia ilustrados, a los cilindros 428 en los conjuntos
416 de resaltos de empuje superiores en el mandril de confor-
macién 348, y la tuberfa de aire 810 estd conceciada a los
cilindros 428 en los conjuntos 414 de resaltos de empuje infe-
riores. Es por tanto evidente que el accionamiento del mango
802 de vAlvula a una de sus posiciones, efectfia la extensién
de los resaltos de empuje superiores 418a y la retraccién de
los resaltos de empuje inferiores 418b en el mandril de con~
formacibén 348, y el movimiento simulténeo de las ménsulas 82

de soporte de pleza elemental en la estacién Sl de alimentacién
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de piezas elementales, del rodillo 210 de presién delantero en
le estacidén de encolado S5 , del %ope 462a de lImite de pieza
elemental en la estaciébn ge conformacién S , y de las placas 692
de tope de panel extremo en los extremos interiores de las esta-
dones S de alimentacién de paneles extremos, a las posiciones
1i{mite antes mencionadas de esos diversos componentes, en que
8stos filtimos esthn situados para acomoder las piezas elemen—
tales preformades B para los recipientes de 11,34 kilogramos

a que se ha hecho referencia anteriormente. En esa posicibén del
mengo de la vélvula, por consiguiente, la mAquina de conforma-
cién 10 est4 preparada para producir recipientes de 11,34 ki-
logramos.,

El accionamiento del mango 802 de la vilvula a su
otra posicién efectla la retraccién de los resaltos superio=
res do empuje 418a y la oxtensién de los resaltos de empuje
inferiores 418b en el mandril de conformacibén 348, y el movi-
niento simulténeo de los diversos componentes ajustable, que
acaban de relacionarse, a sus posiciones limite opuestas en
que esos componentes estén situados para acomodar las piezas
elementales preformadas B para los recipientes de 5,67 kilo-
gramos & que se ha hecho referencia anteriormente. En esta
ltima posicidén del mango 802 de védlvula, por consiguiente,
la méquina 10 esté preparada para formar recipientes de 5,67
kilogramos. La mAquina ilustrada en los dibujos estéd ajusta-
de para formar tales recipientes de 5,67 kilogramos. La mé-
quine se prepara para formar los recipientes del N2 2, a que
se ha hecho referencia anteriormente, quitando las placas de
relleno 444 desde los resaltos de empuje inferiores 418b en
el mandril de conformacién 348, volviendo a situar los topes

ajustables de lmite para las ménsulas 32 de soporte de plezas

~88-



10

15

20

25

30

elemental en la estacidn de alimentacién de plezas elementales,
el carro 221 de soporte de rodillo de presidn en la ewtacién
de encolado § , el carro 450 de soporte de tope de 1fmite en
la estacibn dg conformacién S , y las placas 602 de tope de
panel extremo, de la manera agteriormente deserita, y cambiando
entonces el mango 802 de la v4lvula a su posicidn filtimamente
mencionada. Esa colocacién del mango de vdlvula se efectdia
entonces la retraccién de los resaltos de empuje superiores y
la extensibén de los resaltos de empuje inferiores en el mandril
de conformacién, y el movimiento simulténeo de las ménsulas 82
de soporte de pieza elemental, del rodillo 210 de presidn, el
tope de limite 462a, y de las placas 602 de tope de panel ex-
tremo a sus respectivas posiciones intermedias, consideradas
anteriormente, en que estdn situados para acomodar las piezas
elementales preformadas B pars recipientes del N2 2, Como se
ha considerado anteriormente, la retiyrada de las placas de
relleno 444 desde los resaltos de empuje inferiores 418b en
el mandril de conformacién, adapta esos resaltos de empu je
para aplicacidén con los paneles extremos P de los recipientes
del No 2, °

Refiriéndonos ahora de nuevo a 1la fig. 29, los
nimeros de referencia 812, 814 y 816 designan tres védlvulas
de solenoide para controlar, respectivamente, el cilindro 126
de alimentacibén de piezas elementales, el cilindro 370del man-
dril, y los cilindros 580 de alimentacién de paneles extremos.
La v&lvula de solenoide 812 tiene una entrada de aire de alta
presibn 818 y una salida de aire de baja presién 820 y esté
conectada, por intermedio de las tuberfas de aire 822, a extre-
mos opuestos del cilindro 126 de alimentacién de piezas elemen—

tales, con lo que este Gltimo cilindro puede ser selectivamente
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puesto bajo presién para accionar al expulsor 112 de piezas
elementales del mecanismo 18 de alimentacién de piezas elementa-
les en su carrera de alimen?aci6n hacia adelante y en su carrvers
de retorno hacia atrés por funcionamiento de la vllvula 812 des-
de una posicién a la otra. La vdlvula 812 est4 cargada por re-
sorte de tal manera que el expulsor 112 de piezas elementales

es acclonado en su carrera e alimentacidn en respuesta a la
desexcitacidén de la vAlvule y en su carrvera de retorno en res-
puesta a la exclitacién de la vAlvula. La vAlvula 814 de solenoi-
de para el cilindro 370 de mandril inecluye una entrada de aire
de alta presifén 824 y una salida de aire de baja presibén 826

vy esté conectada, por intermedio de tuberias de aire 828, a
extremos opuestos del cilindro 370 de mandril, con lo que este
@ltimo cilindro puede ser selectivamente puesto bajo presidn
para accionar el mandril 348 de conformacibén en su carrers des-
cendente de conformacién y en su carrera ascendente de retorno
por accionamiento de la vAlvula 8l#desde una posicién a la otra.
Ia vAlvula 814 estd dipuesta de tal manera que el mandril de
conformacibn es accionado en su carrera descendente de confor-
macién en respuesta a la excitacién de la vAlvula 814 en un
sentido, y en su carrera de retorno ascendente en respuesta

a la excitacibén de esta Gltima vAlvula en el sentido opuestho.

La vilvula de solenoide 816 para los cilindros 580 de alimenta-
cibén de paneles extremos incluye una entrada de aire & alta
presibén 830 y una salida de aire de baja presibn 832 y estéd
conectada, por intermedio de tuberlas de aire 834, 2 los ex=-
tremos exteriores de los cilindros 580 de alimentacidn, cond
que estos ltimos cilindrps pucden ser selectivamente puestos
bajo presidn para accionar y reponer los mecanismos 38 de ali-
mentacidén de paneles extremos por accionamiento de la vilvuls

816 desde una posicién a la otra. La vAlvula 8. estd cargads
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por resorte de tal maneras que los cilindros 580 de alimentacibn
de paneles extremos son puestos bajo presibn para accionar a
los mecanismos 38 de alimentacién de paneles extiremos en respues-
ta a la desexcitacién de esta fltima vAlvula, y pera reponer
los citados mecanismos de alimentacién en respuesta a la exci-
tacibn de la vélvula.

E1l nfmero de referencia 836 en la fig. 29 indica
un penel de control principal. Como se ha ilustrado en la fig.
1, ese panel de control est4 montado en el bastidorl2 de la
ndquina, adyacente a la vilvula 800 de cambio. El panel de
control 836 incluye un interruptor eléctrico principal 838
el cual estd conectado & un suministro de energla de corriente
alterna (no representado) a través de conductores de entrada
840. Extendiéndose desde el interruptor principel 838 hay con-
ducbres de salida 842a y 842b los cuales estén conectados, de
la manera que se describe en lo que sigue, a la vélvule 814
de control del cilindro de mendril y a la vAlvula 814 de control
del cilindro de alimentacién de paneles extremos. El interrup-
tor eléctrico prinecipal 838 incluye botones 844 de conexién
y desconexién, los cuales estén al descubierto en la cara
frontal del panel de control para ser oprimidos por el ope-
rario & la méquina a fin de abrir y cerrar selectivemente el
interruptor. Entre los conductores de salida 842a, 842b hay
conectada una 1luz indicadora 846 para indicar cuando estéd ce-
rrado el interruptor principal 838. En la parte superior del
panel de control hay situado un interruptor 848 de retardo
de tiempo que incluye un pomo 850 de ajuste previo del tiempo,
el cual estd al descubierto en la cara frontal del panel de
control para su ajuste por el operario de la méquina, y tres

terminales 852a, 852b y 852c.

Y



10

15

20

25

30

13 AGO. 1866

El interruptor de retardo de tiempo es usual y

estd construldo de tal manera que cuando se establece una
tensibn entre sus terminales 852a, 852b, el interruptor se
clerra para completar un c¢ircuito entre sus terminales 852a,
852b durante uwn perfiodo de tiempo determinado por el ajuste
del pomo 850 del interruptor. Los conductores 854 conectan

los conductores de salida 842a y 842b al terminal 852a del in-
terruptor 848 de retardo de tiempo y a un terminal del cilindro
de alimentacién de piezas elementales de la valvula de control
812, respectivemente, el terminal 852b del interruptor 848

de retardo de tiempo estd conectado al otro terminal de la
vlvula de control 812 a través de un conductor 856. E1 ter-
cer terminal 852¢ del interruptor de retardo de tiempo esté
conectado al conductor 842b a través de un conductor 858, un
interruptor 860 selector de modo, y el interruplor 474 de ex-—
tensién de mandril. Asi, una vez completado el circuito desde
el terminal 852c del interruptor al conductor 842a a través
del interruptor 860 selector de modo y del interruptor 474

de extensién del mandril, el interruptor de retardo de tiempo
se clerra paras completar un circuito de excitacidén para la
v&lvula de control 812 y permanece cerrado durante un perfodo
de tiempo correspondiente al ajuste del pomo 850 de ajuste
previo de tiempo del interruptor de retardo de tiempo.

E1l interruptor 860 selector de modo incluye un pomo

862 el cual est4 al descubierto en la cara frontal del panel
de control 836 para rotacibén por el operario de la méquina
entre una posicibn automética A y una posicién manual M. La
rotacién del pomo 862 de interruptor a su posicién automlti-
ca cierfa el interruptor selector 860, completando con ello

un circuito desde el terminal 852c de interruptor de retardo
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de tiempo al interruptor 474 de extensibn del mandril. La ro-
tacibén del pomo 862 del interruptor a su posicibén manual abre
el interruptor selector 860, rompiendo con ello el circuito
entre el terminal 852¢ de interrupbor y el interruptor de
extensidén del mandril.

Se recordard que el interruptor 474 de extensién
del mandril estd situado inmedistamente més alld de la esta-
c¢ibén de conformacién S e incluye un brazo actuador pivotado
476 dispuesto para aplicacién con cade pleza elemental prefor-
mada B que lleva a su posicién inicial de conformacién en la
estacién de conformecibén. E1l interruptor de extensién del
mandril es un interruptor normalmente abierto el ecusl se cie~
rra en respuesta a ese aplicacién de su brazo actuador por
cada pieza elemental preformada. Si suponemos que el pomo 862
del interruptor selector 860 estd puesto en su posicién au~
tombtica, es evidente que el cierre del interruptor 474
de extensibn del mandril por cada pieza elemental preformads
B que llega a su posicidn inicial de conformacién en la es-
tacién de conformacién, efectfia el clierre inicial del inte-
rruptor 848 de retardo de tiempo y, con ello, la excitacién
de la vAlvula de solenoide 812 pars el cilindro 128 de ali-
mentacibén de pieza elemental. Domo aceba de indicarse, una
vez excitado el interruptor de tiempo 848, permanece exci-
tado durante un periodo de tlempo determinado por el ajuste
del pomo 850 del interruptor de tiempo. La excitacién de la
vélvula 812 de control del cilindro de alimentacién de pie-
zas elementales por el interruptor de retorno de tiempo, re-~
trae el expulsor 112 de piezas elementales del mecanismo 18
de alimentacibén de piezas elementales del mecanismo 18 de

alimentacibén de piezas elementales hacia atrés, a su posiciédn
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1imite trasera. Cuando se desexcita la vdlvula 812 en respues-
ta a la subsiguiente apertura retardada del interruptor 848

de retardo de tiempo, la vAlvula es hecha retornar, por accidén
de resorte, a su posicidn normal en la que pone bajo presibn
al cilindro 128 de alimentacién de piezas elementales, en
sentido de accionar al expulsor 112 de plezas elementales ha-
cia adelante a su posicién limite delantera, Por tanto, sl
cierre del interruptor 474 de extensibn del mandril por cada
pieza elemental preformada B que llega a su posicibdn inicial
de conformacifn en la estacibén de conformacibn, excita al
mecanismo 18 de alimentacidn de piezas elementales. El expul-
sor 112 de piezas elementales de ese mecanismo de alimentacidn,
a su vez, experimenta una carrera de retorno hacia atrds y una
carrera de alimentacién hacia adelante en respuesta a cada wna
de tales excitaciones del mecanismo de alimentacién de piezas
elementales. Durante cada carrera de alimentacidén del expulsor,
une pieza elemental preformada B es expulsada desde el depbsito
16 de almacenamiento de piezas elementales a la estacibn de
encolado S « El espacio de tiempo durante el cual el expulsor
de piezas glementales permanece en su posicibn retraida tra-
gsera, en el intervalo entre cada carrera de retorno hacia
atrds y la subsigulente carrera de alimentacién hacia adelan-
te del expulsor, y por tanto el ritmo al que son expulsadas
las piezas elementales preformadas B desde el depbsito 16

de almacenamiento de piezas elementales, viene determinado

por el ajuste del pomo 862 de interruptor de retardo de tiempo.
Ese pomo tiene un ajuste de retardo de tiempo minimo igual

0 algo superior al espacio de tiempo requerido para que el
expulsor de piezas elementales sedesplace en su carrers de re-

torno desde su posicién limite delantera hasta su posicidn
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retrafda trasera. De ese modo se asegura un retorno completo
del expulsor de piezas elementales a su posicibn retralda tra-
sera durante cada excitacién del mecanismo de alimentacién
de piezas elementales, y por consigulente la preparacibén apro-
piada de ese mecanismo para expulsar une pieza elemental pre-—
formada, durante la subsiguiente carrera de alimentacibén ha-
cia adelante del expulsor de plezas elementales. En le des-
cripcibn que sigue, la carrera de retorno hacla atrés y la
subiguiente carrera de alimentacién hacia adelante, las cuales
experimenta el expulsor 112 de piezas elementales en respuesta
a cada excitacibn del mecanismo 18 de alimentacién de plezas
elementales, se designan como un ciclo de alimentacién de
piezas elementales, o simplemente un ciclo de alimentacién.
Como se verd en breve, el ajuste mfnimo del interrupior 848
depende ademds de la duracién del ciclo de conformacién.
Supongamos ahora que el pomo 862 del interruptor selec-
tor 860 estd puesto en su posicién manual, por tanto para abrir
el interruptor selector. En este caso, el clerre del interrup-
tor 474 de extensién del mandril es ineficaz para cerrar el
interruptor 848 de retardo de tiempo y excitar con ello a
la vAlvula 812 de control del cilindro de alimentacién de
plezas elementales, y cada ciclo de alimentacién del mecanismo
18 de alimentacién de piezas elementales debe ser iniciado
manualmente. Con este fin, el panel de control principal 836
incluye un interruptor basculante 864 que tiene un botén 866
al descubierio en la cara frontal del panel de control. El
interruptor basculante es un inferrupbr normalmente abierto,
el cual se cierra al oprimir su botbén 866 de interruptor y
que estéd conectado en paralelo con el interruptor 474 de
extensibén del mandril y con el interruptor 860 selector, como

se ha ilustrado, En consecuencia, el cierre del interruptor
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basculante es eficaz para iniciar un ciclo de alimentacién
del mecanismo 18 de alimentacién de piezas elementales. Como
se explicars en breve, el interruptor basculante 864 desempeg
fis dos funciones, a saber, efectuar el funcionamiento manual
de la méquina de conformacién, e iniciar el funcionamiento
automé&tico de la méquina.

El1l interruptor 474 de extensién del pandril con-
trola ademds a la vilvula 814 de control del cilindro del
mandril., Esa v&lvula no estéd cargada por resorte e incluye
dos arrollamientos de solenoide, uno de los cuales esté
conectado por intermedio de conductores 868 y el interruptor
474 a los conductores eléctricos 842a, 842b, de manera que
resulta excitada en respuesta al cierre del interruptor de
extensién del mandril. La vdlvula es luego operada para poner
bajo presidn el extremo superior del cilindro 370 de mandril,
para llevar con ello al mandril de conformacibén 348 hacia abajo
en su carrera de conformacién. E1 otro arrollamiento de la
védlvula 814 estéd conectado, por intermedio de conductores
870 y del interruptor 478 del mandril, a los conductores eléc-
tricos 842a, 842b, Ese tltimo interruptor es wn interruptor
normalmente abierto, el cual se cierra mediante el actuador
484 de interruptor en el mandril de conformacién a la llega-
da de este Gltimo asu posicibn extendida inferior. El cierre
del interruptor 478 del mandril acciona la vAlvula 814 para
poner bajo presibn el extremo inferior del cilindro de man-
dril, para accionar con e¢llgAl mandril de conformacién hacia
arriba en su carrera de retorno. Asi, el cierre del interruptor
474 de extensibén del mandril por cada pieza elemental prefor-
made B que llega a su posicién inicial de conformacién en la

estacibén de conformacién S , efectfia una carrers descendente
3
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de conformacifn y una carrera subsiguiente ascendente de retor-
no del mandril de conformacién 348. En la descripcién que sigue,
cada una de tales carreras descendentes de conformacibn, y sub-
sigulente carrera ascendente deretorno del mandril de conforma-
cibn, se designan como un ciclo de conformacibén del mandril,

La vélvula 816 de control del cilindro de alimenta-
cidn de paneles extremos, estd cargada por resorte en una di-
reccibn para poner normelmente bajo presién los extremos ex-—
teriores de los cilindros 578 de alimentacibn de paneles ex-
tremos. El arrollamiento de esa vdlvula est4 conectado a con-
ductores eléctricos 842a, 842b a través del interruptor 480
de mandril, el cual es un interruptor normalmente cerrado.
Durante la retencién del mandril de conformacibén 348 en la
posicién retralda superior, asf{ como durante la parte inicial
de la carrera descendente de acclonamiento del mandril y la
parte final de la carrera ascendente de retorno del mandril,
el interruptor 480 es encajado por la placa 488 actuadora
del interruptor, en el mandril. El interruptor es con ello
retenido abierto para poner bajo presidén los extremos exte-
riores de los cilindros de alimentacidén de paneles extremos.
Durante las partew restantes de las carreras de conformacién
¥y de retorno del mandril, el interruptor 480 es liberado
para que se cierre y con ello airee los cilindros 580 de ali-
mentacién de paneles extremos. Los pistones de estos cilindros
estén cargados por resorte en sus cilindros y, por consiguien-
te, son retrafdos en los cilindros en respuesta a la aireacién
de los cilindros. Es pues evidente, que cuando el mandril de
conformacibn 348 ocupa su posicién retrafda superior, los ci-
lindros 578 de alimentacilén de paneles extremos son puestos

bajo presibén en un sentido tal que empujan los paneles extre-
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mos més interiores P , en los depbsitos 36 de almacensmiento
de paneles extramos,ehacia dentro, hacia el mandril de confor-~
nacidn, a sus posiciones iniciales de conformacién en que
esos paneles asientan contra los resalios 626 de tope de pa-
neles extremos y los miembros 358 de bastidor lateral inte-
riores del mendril de conformacién. Ese empuje hacia dentro
de los paneles extremos hacia el mandril de conformecién ase-
gura la aplicacién correcta de los resaltos de empuje exten—
didos 418a 6 418b, segfin sea el caso, con los dos paneles ex-—
tremos més interiores durante cada carrera descendente de
conformacién del mandril. Ia aireacién de los cilindros 578
de alimentacidn de paneles extremos dursnte cada carrers
descendente de conformacién del mandril, alivia la presién
hacia dentro en los paneles extremos que quedan en los
depbsitos 36 de almacenamiento de paneles extremos, como es
deseable para hacer minima la presifén haciz dentro de los
paneles extremos entonces més interiores contra el mendril
de conformacién que desciende.,

El motor principal de accionamiento 178 de la mé&-
quina de conformacién 10 es excitado desde una fuente de ener-
gla eléetrica (no representada), a través de un par de conduc-
tores de alimentacibén 872 que contienen un disyuntor 874 y
un interruptor de motor 876. El disyuntor 874 y el interruptor
de motor 876 estén montados en una prolongacién 878 del pro-
pio oanel de control 836, e incluyen botones 880 y 882, respec-
tivemente, los cuales estén al descubierto en la cara frontal
del panel de control para ser orpimidos por el operario de
la méquina,

Con esto se completa la descripeién esfructural

del la mfquira 10 de conformacién de recipientes. A continua-
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cibn se describird el funcionamiento de la mAquina,

RESUMEN DEL FUNCICNAMIENTO

La mAquine de conformacién 10 se prepara para fun-
cionamiento oprimiendo el botén 844 de "conexién" del inte-
rruptor eléectrico principal 838 y el botén 882 de "conexién"
del interruptor 876 de motor. ELl cierre del interruptor prin-
cipal eléetrico 878 suministra energla eléctrica de funciona-
miento a las diversas vdlvulas de solenoide y a las unidades
de control 28a para el mecanismo 28 aplicador de cola en
caliente. E1 clerre del interruptor 876 de motor excita al
motor principal de accionamiento 178. Ese motor acclona en-
tonces le correa transportadora 146 en la estacién de enco-
lado S ¥y la correa transportadora de extraccidén 700 en la es-
taci6n2de extraccién S .

Ta fasgse siguzente en el funcionamiento de la mégqui-
na implica la actuacibn de la vAlvula 800 selectora de cambio,
para gsituar los diversos componentes ajustables del mecanismo
de cambio de la méquina de acuerdo con el tamafio particular
de recipiente a ser producido. Como se ha indicado anterior-~
mente, es0s componentes ajustables del mecanismo de cambio
comprenden las ménsulas 82 de soporte de pieza elemental
preformada en la estacién S de alimentacién de piezas ele-
mentales, el carro 204 de s%porte de rodillos de presibn
en la estacién de encolado S , el carro 450 de soporte de
interruptor de extensibén de iandril y de tope de limite
en la estacién de conformacibén S , las placas 602 de tope
de paneles extremos en los extremos interiores de las esta-
ciones S de alimentacién de paneles extremos, y los resaltos
de empuje superiores e inferiores 418a y 418b en el mandril

de conformacibn 348. Se recordard que esos componentes del
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mecanismo de cambio son ajustables previamente para cualquiera
de tres posiciones diferentes para preparar ls mAquina a fin
de producir recipientes de 5,67 kilogramos, recipientes del
nfmero 2 6 recipientes de 11,34 kilogramos. Es pues evidente
que los diversos ajustes sdicionales de la méquina, anterior-
mente descritos, permiten adeptar la méquine igualmente para
otrosg tamafios de rccipiente. En la descripeién que sigue, se
supondré que el mecanismo de cambio de la méquina estéd prepe-
rado para recipientes de 5,67 kilogramos.

La fase final de la preparacibn de la miquina de
conformacifén 10 para su funcionamiento implica cargar una
pila de piezas elementales preformadas B en el depbsito 16 de
almacenamiento de piezas elementales, y un suministro de pa-
neles extremos preformados P en cada uno de los depbsitos
36 de almacenamiento de paneges extremos. Se recordari que
cuando se coloca a una pila de piezas elementales preformadas
B en el depbsito 16 de almacenamiento de piezas elementales,
la pieza elemental mis inferior de la pila estd soportada
en las extremidades superiores de las ménsulas 82 de SOpOI-
te de piezas elementales. Los depbsitos 36 de almacenamiento
de paneles extremos se cargan con paneles extremos colocando
un cierto ntmeto de paneles extremos entre las placas trans-
portadoras 562 de los carros 554 transportadores adyacentes
en los tramos superiores de las cadenas 550 trensportadoras
de alimentacibn de paneles extremos. Esas placas transporta-
doras estén espaciadas para recibir un cierto némero pre-~
determinado de paneles extremos entre ellas, de tal maners que
los peneles extremos son ligeramente comprimidos. Por ejemplo,
los paneles extremos preformados sobre los cuales la presente
méquina estd disefiade para operar, son corrientemente suminis-

trados en mazos, y las placas transportadoras de los mecanismos
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38 de alimentacién de paneles extremos estén espaciadas para
recibir entre ellas wn nfmero dado de tales mazos. Se compren-
derd, por supuesto, que durante el funcionamiento de la méqui-
na, los operarios estéran estacionadosen la estacién S_ de ali-
mentacién de piezas elementales y en las estacliones S 1de ali-
mentacidn de paneles extremos, para mantener un suministro cons-
tante de piezas elementales preformadas B en el depbsito 16
de almaecenamiento de piezas elementales y un suministro cons-
tante de paneles extremos preformados Pe en cada uno de los
depbsitos 36 de almacenamiento de paneles extremos.

En ese punto, por consiguiente, la miquina esth
lista para funcionamiento. Supondremos primeramente que el
interruptor selector de modo 860 est4d puesto en su posicibn
automética. Se inicia el funcionamiento automético de la
médquina oprimiendo el botén 866 del interruptor basculante
864. Se recordari que esa maniobra del interruptor basculante
inicia un ciclo de alimentacién del mecanismo 18 de ali-
mentacién de piezas elementales, durante el cual la pieza
elemental preformada B més inferior en el depbsito 16 de al=-
macenamiento de piezas elementales es expulsada hacia adelan-
te desde este Qltimo depbsito a la estacién de encolado 5 .
Cuando le piezas elemental expulsada sale de la estacién g
de alimentacién de piezas elementales, su extremo enterior en-
tra en aplicacidén susceptible de accionemiento con el me-
canismo transportador 20 en la estacidén de encolado y es con-
ducida, por ese mecanismo a través de la estacibén de enco-
lado a la estacibén de conformacién S . Durante el paso de la
pieza elemental a través de la estacg6n de encolado, se aplican
las tiras Gc de cola en frio y las tiras Gh de cola en caliente,

mediante los aplicadores 26 de cola en frio y los aplicadores
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28 de cola en caliente, respectivamente, a las superficies
presentadas hacia arriba de las solapas F y F de unibn de pa-
neles extremos en la pieza elemental. ’ )

Después de su salide desde la estacién de encolado
S , la pieza elemental recubierta de cola entra en su posicidn
iﬁicial de conformacién en la estacién de éonfqrmacién S . Se
recordard que en esa posicibn inicial de conformacién, el pa-
nel P de conformacidn de pared de fondo de la pieza elemental,
esté Eentrado sobre la cavidad de conformascién 322 en la estam-
pa de conformacién 32, y la pieza elomental est4 soportada
sobre los bordes superiores de las placas 300 de pared late=-
ral de la estampa, cuyas placas se aplican a las solapas T
de wnidén de paneles extremos de la pieZa elemental, inmediate-
mente hacia fuera de sus lineas I de rayado. Se recordari ade—~
nés que durante el ajuste inicial del mecanismo de cambio, por
actuacidn de la vdlvula selectora de cambio 800, el rodillo
de presién delantero 210 del mecanismo 20 de alimentacidn de
lo estacibn de encolado, estd colocado de tal manera que el
extremo posterior de la pieza elemental sale desde entre este
Ultimo rodillo de presién y la correa transportadora 146,
para terminar la alimentacidn hacia adelante de la pieza ele-
mental del transportador @ la estacibén de encolado, a la llega-
da de la pieza elemental, en su posicibén inicial de conforma-
cibén, a la estacién de conformacibn. Cuando la pieza elemental
recubierta de cola entra en esa posicién inicial de conform-
cién, su extremo anterior oprime el brazo actuador 476 del
interruptor 474 de extensibn del mandril e immediatamente des-
pués choca contra el tope 462a de limite. Ese tope de limite
impide el movimiento hacia adelante de la pieza elemental mis
allé de su posicién inicial de conformacién en la estacién de
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conformacién, y, de ese modo, sirve para situar imperativamente
la pieza elemental en su posicién inieial de conformacién.

La depresién del brazo actuador 476 del interruptor
474 de extensibn del mandril por la pieza elemental preforma-
da cierra el interruptor, iniciando con ello el.sengundo ciclo
de alimentacién del mecanismo 18 de alimentacién de piezas ele-
mentales y el primer ciclo de conformacién del mecanismo 30
de conformacién. Durante ese segundo ciclo de alimentacidn
del mecanismo 18 de alimentacibn de piezas elementales, la
pieza elemental prefonmadaiﬁ, entonces mds inferior en el depd-
sito 16 de almacenamiento de piezas elementales, es expulsada
desde la estacibén S de alimentacidn de piezas elementales a
la estacibn de enco%ado Sz. Durante el primer ciclo de confor-
maclén del mecanismo 30 de conformacibén, el mandril de confor-
macién 348 desciende 3 su posicidén extendida inferior, en que
el extremo inferior anterior del mandril se p» yecta hacia
ebajo en la cavidad de conformacibn 32a, y luego retorna ha-
cla arriba a su posicién retralda superior en que el extremo
anterior del pistén estd retrafdo desde la cavidad de confor-
macibén. Se recordari que cuando el mandril de conformacién
ocupa su posicibén retralda superior, y durante la parte ini-
cial de la carrera descendente de conformacién del mandril,
loe cilindros 578 de alimentacién de paneles extremes son
puestos bajo presién para empujar los paneles extreos Pe’ més
interiores en los depbsitos 36 de almacenamiento de paneles
extremos, hacia dentro contra los resaltos 626 de tope de pa-
neles extremos y los miembros 358 de bastidor lateral inferio-
res en el mandril de conformacibén. Se recordard ademés que el
mecanismo de cambio de la mAquine de conformacidn estéd actual-

mente puesto para recipientes de 5,67 kilogramos, y, en con-

-103~



10

20

25

30

secuencia, los resalios de empuje inferiores 418b del mandril
de conformacidn 348 estén extendidos, mientras que los resaltos
de empuje superiores 418a estén retrafdos. Ademds, las placas
444 de relleno estén sujetas a los resaltos de empuje inferio=-
res. En consecuencia, cuando el mandril de conformacidn 348
desciénde en la carrera descendente de conformacién de su pri-
meyr ciclo de conformacién, los bordes inferiores de las placas
444 de relleno en los resaltos de empuje inferiores 418b exten-
didos, se aplican a los bordes superiores de los nficleos W en
los paneles extremos Pe més interiores, que estin actualmente
situados en sus posiciones iniciales de conforrmcién en los
extremos interiores de los depbsitos 36 de almacenamiento de
paneles extremos. Esos paneles extremos més interiores, por
consiguiente, son accionados hacia abajo por el mandril de
conformacién y hacia la pieza elemental preformada B subyacen-—
te, actualmente en su posicibn inicial de conformacién en la
estacién de conformacibén S . Durante ese movimiento hacia
abajo de los paneles extremos més interiores con el mendril

de conformacibén, los fiadores elésticos 632, los cuales sopor-
ten verticalmente a los paneles extremos en sus posiciones
iniciales de conformacién, se retraen hacia fuera bajo el
empuje hacia abajo de los paneles extremos que descienden,
contra las espigas de resalto biselades 638 de los fiadores,
para permitir con ello el movimiento hacia abajo de los pa-
neles extremos con el mendril. Cuando el mandril de conforme-
cifn estéd descendiendo en esa carrera inicial descendente de
conformacibn del mismo, la place 448 actuadora de interruptor
en el mandril, se aplica al interruptor 480 de mandril, ha-
ciendo con ello que funcione la vdlvula 842 de control del
cilindro de alimentacidn de paneles extremos para airear los

cilindros 580 de alimentacién de paneles extremos y aliviar
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asf la presién hacia dentro sobre los paneles extremos P que
queden en los depbsitos 36 de almacenamiento de paneles :x—
tremos.

En esa etapa en el funcionamiento de la m&quina, por
consiguiente, el mandril de conformacién 348, junto con un par
de paneles extremos preformados Pe esth descendiendo en su
primera carrera de conformacién, hacia la pieza elemental pre=
formada B subyacente que actualmente ocupa su posicién inicial
de conformacién en la estacién de conformacién S3. Se recorda~
rd que los resaltos de empuje 418a y 418b esthn situados ver-
ticalmente on el mandril de conformacién de tal menra que los
bordes inferiores de los paneles extremos a que se aplican
los resaltos estén aproximadamente enrasados con el extremo
inferior anterior del mamkil. Exfonsecuencia, la carrera des—
cendente de conformacién del mandril lleva los paneles extre-
mos Pe’ que entonces estén descendiendo, hacia abajo a posi-
ciones de aplicacibén de acoplamiento inicial con la pieza ele~
meatal preformada B subyacente, en que esos paneles extremos
se aplican a las superficies superiores del panel Pb de la
pleza elemental, de formacibn de pared de fondo central, in-
mediatamente hacia dentro de sus lfneas I de rayado. El
extremo inferior anterior del mandril se gplica ademés a la
guperficie superior de ese panel. E1l movimiento continuado
hacia abajo del mandril que desciende, més alld de la posicién
de aplicacién de acoplamiento inicial de los paneles extremos
que descienden con la pieza elemental preformada subyacente,
Tuerza a los paneles exitremos y a la pieza elemental haclia
abajo dentro de la cavided de conformacibén 32a.

Ilegados a este punto, es de interés recordar que
las placas 300 de pared lateral de estampa de conformacidn son
ajustables acercéndolas o alejéndolas entre si, para variar
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- con ello el espaciamiento entre ellas. Es asimismo de interés

recordar que los extremos inferiores de los bastidores late-
rales 352, en el mandril de conformacién 348, son movibles a pi=-
votamiento en direcciones transversales a las placas de pared la-
teral de la estampa, entre posiciones extendidas adyacent:s a
esas placas y posiciones retrafdas alejadas de esa placas, ¥y
ademds gue esos bastidores de mandril se extienden durante el
movimiento del mandril de conformacién 348 desde su posicién
superior retralda a una posicién inmediatamente anterior a su po-
sicibén inferior extendida. Los bastidores laterales de mandril
son luego retréidos durante la parte terminel de la carrera des-
cendente de conformacién del mandril y permanecen retrafdos du-
rante el subsiguiente movimiento ascendente de retorno del mane
dril hasta une posicidén inmediatemente anterior a su posicién
gsuperior retralda. Los bastidores laterales se vuelven a exten-
der durante la parte terminal de la carrera de retorno hacis
arriba del mandril, Las placas 30Qde pared lateral de estampa

de conformacién, estén ajustadas de manera que la holgura entre
la superficie interior de cada placa de pared lateral de estampa
¥ la superficie lateral enfrentada del bastidor 352 lateral

de mandril adyacente, es aproximadamente igual al espesor de
panel extremo prefbrmado Pe ¥y al espesor de una pieza elemental
preformada B, cuando los bastidores laterales de mandril estén
extendidos y el extremo anterior del mandril est4d dispuesto
dentro de la cavidad de conformacibén. Es pues evidente que cuan-
do el mandril de conformacién desciende por debajo de la posi-
cién de aplicacibn de acoplamiento inicial de los paneles ex-
tremos que descienden con la pieza elemental preformada subya-
cente, y con ello fuerza a esos paneles extremos y a la pieza

elemental dentro de la cavidad de conformacién, las solapas
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F de uni6n de peneles extremos, de la pieza elemental, son
pgegadas hacia arriba contra las superficies exteriores de
los paneles extremos, por los bordes superiores de las pla-
cag de pared lateral de estampa. Bsos bordes superiores de
placa estén redondeados, como se ha descrito anterirmente

¥y se han ilustrado en 312, para evitar que esos bordes
arafien las solapas de unibén de paneles o los paneles extre-
mos. Se recordard que las solapas Fb ¥ Fs de unién de paneles
extemos de la pieza elemental preformada B, que actualmente
est4 siendo maniobrada por el mandril de conformacién, estén
recubiertas de cola. En consecuencia, el plegao hacia arri-
ba de las solapas F de unibn de paneles, contra las super-
ficies exteriores dg los paneles extremos P , produce una
wnién adhesiva immediata entre las solapas ; los paneles ex-
tremos. Al llegar a este punto, se reclama la atencién hacia
las consideraciones preliminares de esta solicitud de Pa-
tente, en que se hacfa notar que la cola caliente, en las
solapas de unién de paneles extremos, proporciona uns unién
o pegado adhesivo inmediato entre las solapass plegadas y los
paneles extremos. La unién adhesive final segura entre las
solapas y los paneles extremos la proporciona la cola fria,
la cual requiere més tiempo para endurecer que la cola
caliente. Is evidente, al llegar a este punto, que debido

a la holgura antes mencionada entre las placas 300 de pared
lateral de estampa y las superficies laterales del mandril
de conformacibén 348, las partes de borde inferior de los
panelos extremos que descienden y las solapas F de unién

de paneles extremos plegadas hacia arriba, son :ncerradas

0 cogidas entre las placas de pared lateral y en mandril

de conformacilén, de tal manera que se sujetan, las solapas
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y los paneles extremos en aplicacién de unién intima.

£l movimiento hacia abajo del mandril de conforma-
cibn 348, en su primera carrera descendente de conformacibn
que se estd considerando, por debajo de su posicién de apli~-
cacién de acoplamiento inicial de los paneles extremos pre-—
formados Pe con la pieza elemental preformada B subyacente,
efectfia ademds el plegado hacia arriba de los paneles Ps de
conformacidn Ge pared lateral conbra extremos opuestos de
los paneles extremos Pe, y el plegado de las solapas Fs de
unién de paneles extremos recubiertas de cola, hacia dentro
contra las superficies exteriores de los paneles extremos.
A este mspecto se reclama la atencifn hacia la fig. 14, en
la que se observard que a medida que desciende el mandril
de conformacidén 348 dentro de la cavidad de conformacibén 32a,
el panel Pb de conformacién de pared de fondo de la pieza
elomental es inicialmente forzado hacia abajo entre los miem-
bros 346 de plegado de panel curvados de la estampa de con-
formacibn 32 y luego entre los rodillos de conformacibén 314.
Al entrar el penel de conformacién de pared de fondo de la
pieza elemental entre los miembros 346 de plegado de panel,
las extremidades superiores curvadas hacia fuera de esos
miembros se aplican a los paneles PS de conformacién de
pared lateral de la pieza elemental y pliegan gradualmente
esos paneles, y los paneles Pc de conformacibén de cubierta,
hacia arribe alrededor de las lfneas Ll de rayado de la
pieza elemental, a posiciones en que los paneles de confor-
macién de cubierta y de pared lateral estén dispuestos en
planos aproximademente perpendiculares a los paneles de con-
formacibén de pared de fondo. Esa accibn de plegado se ha

ilustrado claramente en la fig. 14. Cuando el panel Pb de
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conformacién de pared denfondo de la pieza elemental entra sub-
giguientemente entre los rodillos de conformacién 314, las alas
326 anulares de conformacibén y los resaltos de conformacibn.
328 de esos rodillos se aplican a las solapas P de unién de
paneles recubiertas de cola, ¥ todavia desplegadas, de la ple~
ze elemental y pliegan esas solapas hacla dentro contra las
superficies exteriores de los paneles extremos Pe, como se
ha ilustrado en la fig. 20, y se produce asi una unién o pe-
gado adhesivo inicial e immediato entre las solapas FB de uniébn
de paneles extremos y los peneles extremos P .

Al llegarse a este punto en el fungionamiento de
la méquina 10 de conformacién de recipientes, por consiguiente,
1la pieza elemental preformada B y los paneles extremos Pe
unidos de manera adhesiva, formen una estructura de reci-
piente parcislmente terminado de la clase que se ha indi-
cado en C en la fig. 29. Como se ha indicado anteriormente,
al llegar ol mandril de conformacién 348 a su posicién in-
ferior extendida, le vélvula 814 de control del cilindro
del mandril es invertida para efectuar inmediatamente el
retorno hacia arriba del mandril de conformacibén & su pogicibn
superior retréfda. Ia estructura C de recipiente parcialmen-—
te terminado, que acaba de formarse, permanece Sin embargo
dentro de la cavidad de conformacién 32a, como se ha indicado
en la fig. 1l4. Al llegar a este punto, es de interés recor-
der las anterores consideraciones referentes a la extensibn
y a la retraccién de los bastidores 352 laterales del mandril,
Ast, inmediateamente antes de llegar el mandril de conformacibn
que desciende g su posicibn inferior extendida, los extremos
inferiores de los bastidores laterales del mandril son re-
trafdos hacia dentro, aliviando con ello la presién hacia
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fuera de esos bastidores laterales contra los paneles extre-
mos de la estructura C de recipiente. Esto elimins toda ten-
dencia @& la estructura del recipiente a ser traccionada hacia
arribg én la cavidad de conformacién durante la subsiguiente
carrera ascendente de retorno del mandril. Los bastidores
laterales del mandril vuelven a extenderse inmediatamente
antes de llegar el mandril a su posicién 1imite superior,
para preparar asl el mandril para su siguiente carrera des-
cendente de conformacién.

En esta etapa del funciocnamiento de la mAquina, por
consiguiente, el mendril de conformacién 348 estén ascendien—
do a su posicién superior retralda, mientras que la estructu—~
re. C de recipiente, que aecaba de formarse, permanece dentro
de la cavided de conformacién 32a. Como ya se ha descrito an-
teriormente, la pieza elemental preformada B de esta Glting
estructura de recipiente accionaba el interruptor 474 de ex~
tensibn del mandril a la llegada de la pleza elemental a su
posicién inicial de conformacibén en la estacién de conforma-
cibn S3, ¥ ese accionamiento del imterruptor iniciaba un ci-
clo de alimentacién del mecanismo 18 de alimentaciénde pie-
zas elementales. Ia carrera de alimentacién hacia adelante
del expulsor 112 de piezas elementales de este mecanismo,
sin embargo, la cual tiene lugar durante el @ltimo ciclo de
alimentacibén se retarda durente un espacio de tiempo deter-
minado por el ajuste del interruptor 848 de retardo de tiem-
po. El retardo de tiempo minimo introducido por este inte-
rruptor es suficiente para permitir el retorno completo del
expulsor de piezas elementales al principio de su carrera de
alimentacibn, antes de comenzar la Gltims carrera para expule

sar la siguiente pieza elemental preformada B desde la es-

~110-



10

15

20

25

30

tacibén de alimentacibh S ,y para permitir el retorno completo
del mandril de oonformac%én 348 a su posicién superior retral-
da antes de la entrada de la Gltima pieza elcmental en la es-
tacibn de conformacibdn S3. Ese retardo de tiempo mfnimo deter-
mina el ritmo méximo de funcionamiento de la méquina, es de-
cir, el ritmo mAximo 2 que la méquina es capaz de conformar
las estructuras C de recipier tes. En una miquina de conforma-
cibn tipica de acuerdo con el invento, por ejemplo, ese ritmo
de conformacién de ecipientes des del orden de 30 recipientes
por minuto. Z1 interruptor 848 de retardo de tiempo, por su-
puesto, puede ser ajustado para introducir tiempos de retardo
mé4s largos en los ciclos de alimentacién del mecenismo 18

de alimentacién de piezas elementales y, con ello, disminuir
el ritmo de conformacién de recipientes de la mAquina. De pre-
ferencia, el interruptor 848 de retardo de tiempo estd pro=-
visto de una esfera indicadora para marcar los ritmos de con-
formacién de recipientes de la mAquina correspondientes a
diferentes ajustes preseleccionados del pomo 850 del interrup-
tor.,

In esta etapa en el funcionamiento de la mégquina,
por consiguiente, el mandril de conformacién 348 se estd
aproximando hasta su posicién superior retrafda y el expulsor
112 de pieza elemental del mecanismo 18 de alimentacibn de
plezas elementales est4 a punto de experimentar o estd ya
experimentando su carrera de alimentacién hacia adelante,
para expulsar con ello la siguiente pieza elemental preforma-
de desde el depbsito 16 de almacenamiento de piezas elementa-
les. Poco antes de que el mandril de conformacién alcance
su posicién superior retrafda; la placa 488 actuadora de in~

terruptor en el mandril suelta el interruptor 480 de mandril,
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Cuando esto ocurre, vuelve a ser aplicada presién de aire

a los extremos exteriores de los cilindros 580 de alimenta-
cién de paneles extremos, ¥y los mecanismos 38 de alimenta-
cibén de paneles extremos son de nuevo excitados para alimen-
tar los paneles extremos P hacia dentro en los depbsitos

36 de almacenamiento de pa:eles extremos y mantener presiébn
hacia dentro en los dos paneles extremos més interiores, que
entonces ocupan sus posiciones iniciales de conformacibn ad-
yacentes al mandril de conformacién. Cuando la siguiente pie-
za elemental B recubierta de cola llega a su posicibn inicial
de. conformacién en la estacibén de conformacibén S , acciona
al interruptor 474 de extensién del mandril, como antes,
iniciando con ello el segundo ciclo de conformacién del me-
canismo 30 de conformacién y el tercer ciclo de alimentacibén
del mecénismo 18 de alimentacién de piezas elementales, Al
descender el mandril de conformacién 348 én la carrera des—
cendente de conformacién del segundo diclo de conformaci 6n,
el par de paneles extremos Pe y la pieza elemental B recu-
bierta de cola, actualmente en sus posiciones iniciales de
conformacidn, son forzados hacie abajo dentro de la cavidad
de conformacién 32a, como antes, para formar con e¢llo una
segunda estructura C de recipiente. Al ser forzada la pie-
za elemental Bde esa fltima estructura de recipiente hacia
abajo a través de la cavidad de conformacidn, supanel P de
conformacién de pared de fondo se aplica a los bordes sgpe-
riores de los paneles Pe de conformacién de cubierta en la
primera estructura C de recipiente formada, y fuerza a

esta Gltima estructura hacia abajo a través de la cavidad de
conformacibén a una posicifn en que la primera estructura de

recipiente es expulsada al extremo inferior de la estampa
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de conformacién y entra en la estacién de extraccién 85. Al
salir la primera estructura de recipiente desde la estampa

de conformacibén, cae en el transportador de traccibén 700, como
se ha indicado en lineas no vistas en la fig. 6a, y es luego
conducida desde la maquina a un receptor adecuado (no repre-
sentado).

Es pues ahora evidente que cada estructura C de
recipiente formada por la méquina, permanece dentro de la
cavidad de conformacidn 32a hasta ser expulsada desde la
cavidad por la sigulente estructura de recipiente. Como se
aprecia mejor en la fig. 14, los deflectores 340 y 342 car-
gados por resorte de aplicacién a paneles ejercen ligera pre-
gi6n hacia dentro en los paneles Pc de conformacién de cubier-
ta verticales, de cada estructura C de reciplente que queda
en la cavidad de conformacién 32a. Esa presién hacia dentro
en los paneles de conformacién de cubierta desvia a estos
é1ltimos hacia dentro ligeramente para asegurar la aplicacién
de los bordes superiores de esos paneles con el panel de con-
formacién de pared de fondo de la siguiente estructura de re-
cipiente conformada y, con ello, la expulsibn apropiada de ca-
da estructuras de recipiente desde la cavidad de conformacién
por la siguiente esfructura de recipiente conformada. Esa des-
viacidn hacia dentro de logs paneles de conformacién de cubierta,
sin embargo, no debe ser tan grande que doble o pliegue los
paneles alrededor de sus lineas L2 de rayado ya que, como ya
se ha indicado, los paneles de conformecién de cubierta no
se pliegan hasta después de llenar la estructura de recipien-
te.

Resumiendo el funcionamiento de la méquina 10 de

conformacién de recipientes, las piezas elementales prefor-
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madas B son sucesivamentie expulsadas desde el depbsito 16 de
almacenamiento de piezas elementales a la estacién de encolado
32 y son luego alimentadas, por el mecanismo transportador 20,
a través de la estacién de encolado a una posicibén inicial
de conformacién en le estacién de conformacibn 33. Las solapas
Fb Yy Fs de unién de paneles extremos de cada pieza elemental
son recubiertas de tiras de cola en frio y de cola en calien-
te G ¥ Gh durante el paso de la pieza elemental a través de
la egtacién de encolado. Ia llegada de cada pieza elemental
recubierta de cola, en sSu posicién incial de conformacibn ,
a la estacibén de conformacibn, inicia al siguiente ciclo de
alimentacién del mecanismo 18 de alimentacidén de piezas ele=-
mentales y el siguiente ciclo de conformacién del mecanismo
30 de conformacién.

Durante &ada ciclo de conformacién del mecanismo
30 de conformacibn, son extralidos un par de paneles extremos
P, por el mandril de conformacién 348 que desciende, de los
d2p6sitos 36 de almacen?miento de paneles extremos, y son
llevados hacia abajo a posiclones de aplicacibén de acopla-
miento iniecial con la pieza elemental preformada subyacente
B actualmente en su posicién inicial de conformacién. Luego,
los mneles extremos y la pieza elemental son acclonados ha-
cia abajo dentro de la cavidad de conformacién 32a, duran-
te lo cual la pieza elemental es plegada y unida de manera
adhesiva 2 los pahébs extremos para formar una estructura
¢ de recipiente parcialmente terminada. Cada estructura de
reciplente permanece en la cavidad de conformacién durante
la subsiguiente carrera ascendente de retorno del mandril de
conformacién a su posicién superior retralda, y es luego ex-
pulsada hacia abajo desde le cavidad de conformacibén al trans-
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portador de extraccién 700 por la siguiente estructura de re-
cipiente conformada.

Maquinas de conformacién de recipientes idénticas
a la ilustrada en los dibujos, han sido construldas y hechas
funcionar durante extensos periodos de tiempo. Estos ensayos
reales de funcionamiento han demostrado que la méquina de con-
formacibn de recipientes dél invento es de funcionamiento to-
talmente confiable, es préactica, posee un elevado ritmo de pro=-
duccibén, y es por lo demés idealmente adecuada a los fines que
persigue. A manera de ejemplo, las miquinas de conformacién
de recipientes que se han construldo, han sido hechas fun-
cionar a ritmos de produccién de 30 recipientes por minuto
durante extensos periodos de tiempo gin averias,

Afin cuando el invento ha sido aquf ilustrado y des-
crito en lo que en el momento actual se concibe como su rea-
lizacién més préctica y preferide, se admite que a partir
de ella pueden efectuarse desviaciones, comprendidas dentro
del alcance del invento, el cual no debe considerarse limita-
do a los detalles aqul expuestos sino en todo el alcance de
las reivindicaciones, de manera que abarque todos y cada uno
de los dispositivos equivalentes,

La presente solicitud que corresponde a la presen-
tada en B¥tados Unidos de América con fecha 27 de enero de
1,965 bajo el N2 428,462 se acoge a los beneficios del Articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencién propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de Paten-
te de Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-
tess

l.= Un dispositivo de alimentacibén de paneles extre-
mos pare la formacibén de recipientes, dispositivo que compren-
de un bastidor, un depbdsito de almacenamiento alargado montado
en dicho bastidor, estando dicho depbsito abierto por un ex—
tremo, un par de pifiones montados en dicho bastidor junto a los
extremos de dicho depbsito para girar sobre ejes perpendicula-
res al eje geom8trico longitudinal de dicho depbsito, una ce-
dena transportadors sin fin arrastrada alrededor de dichos
pifiones y que tiene un tramo de la misma que se extiende lon-
gitudinalmente a través de dicho depbsito, carros transporta-
dores gsegurados a dicha cadena transportedorgbn posiciones es—
paciadas a lo largo de ella, medios para acclonar dicha cadena
treansportadora en una direccidn tal que dicho primer tramo
de la cadena se mueve hacia dicho extremo abierto de dicho de~
pbsito, e incluyendo dichos carros placas transportadoras, res-
pectivamente, que estén dispuestas en planos transversales de
dicho depbsito y se mueven longitudinalmente a través de éste
durente el recorrido de dichos carros a lo largo de dicho pri-
mer tramo de dicha cadena transportadora.

2.~ Un dispositivo de alimentacibn segiin el punto
16, en que: dichos medios de accionamiento de cadena compren-—
den un &rbol central fijo a uno de dichos pifiones, un par de

unidades de embrague irreversible montadas sobre dicho &rbol
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¥ que incluye cada una de ellas un miembro de acclonamiento ex-
terior, siendo dicho miembro de accionemiento exterior de una
unidad de embrague giratorio en un sentido con relacibn a di-
cho &rbol y estando contenido contra rotacién en el sentido
opuesto con relacién a dicho &rbol, y siendo dicho miembro
accionador de la otra unidad de embrague giratorio en dicho
sentido opuesto con relacién a dicho &rbol y estando conteni-
do contra rotaclibén en dicho primer sentido con relacibn a di-
cho 4rbol, con lo que la rotacibén de dicho miembro de accio-
namiento de una de dichas unidades de embrague en un sentido
dado es eficaz para accionar a dicha cadena articulada en di-
cho sentido, un accionador lineal de presién de flufdo conec-
tado operativamente entre dicho bastidor y dicho @ltimo miem-
bro de accionamiento para hacer oscilar a este @ltimo, y me-~
dios gque conectan operativamente dicho miembro accionador de
la wnidad de embrague restante a dicho bastidor, con lo que
dicho movimiento oscilatorio del miembro accionador es eficaz
para acclonar intermitentemente dicha cadena transportadora.

3o~ Un dispositivo de alimentacibn de paneles ex-
tremos para la formacién de reciplentes,

Tal y como se ha descrito en la memoria que ante-~
cede, representado en el dibujo que se acompafia y para los
fines que se han especificado,

Ia presente memoria consta de ciento dlecisiete

hojas escritas a méquina por una sola cara.

<117~



/1%

PRECISION PRODUCE SPECIALTIES, INC

26
”5 L N i

Zo—

N o7

554/ w__
%

£32 5z
T
x4




e s oy
e —
Bkl




PRECISICN FRODUCE SPRCIALTIES, TNG /1%

R ————— - e o

?
o
30* =
FLZ
]
GZo_ I\
woz_8 127
600 i E —
i 0
= 74
= PRORRIR Z R

- .,
260 P r
/




X1/11 ORI ‘SEIITVIOEdS HOOUOHd NOISIOZHA

e



SR,

i@,

=
-

=

- P >
[' e @7 d AN

\\.\Q_\,_{._% ,____"w—,—f: ~-,[,.HIHWW5W T4 BN

N | 1z, ] /.?c-rm§\\‘5
| &2 b
\ . 27 2 1z e,

2= 4




I1/1X

PRECISICK PRODUCE SPICIALTIES, INCG

it

& ;i N

N
22,
—l/'"
=

-
/
42 HE

LT

Nz 5

M

=3

=2
o

S,




27 995 G5
ARt i A

=k HWMN:_."“._

i RTINS0 A
BEEY \ D52 EE2
QWN/QN &5

2
o ] Yo Y
H
] !
D Tl
i
i

K e
Z &
/ -Z- w -2 -
4 4 \
& = 5 *zo /\m. &

‘s o

Gl e

AN

XT/1I1

CHI ¢3WILIVIOZIS ZOACCUI 0ISIOZud




T T ——

— —

%

=z
A
7

T

1
&z

&2

/é-\‘ @

I

4| -

0 O]

|\ gz %

70
s

\\441

= = &8
1k R s | 22—
Wi =4 =

, ? .":/ < 1l o, = 4 — b |

“lgw 5 m—s— 2 i

1 el éﬁfi, 429A¢féz;¢z;/kz?

%z AR, b o l
Ali~ez (1 lez /1] AT
&/w,/ :L /Cb— /

i _gg Al
—_—T%ﬁ%k'

S 55

N
8
Z
%ll.,,",.-"'

| 22




NN

605

252/ (775

i

S| 286t Z27Z( \\ Zso




.m__:_:_:

&=
F B
..“.___..Q.m.,n sole
P pp E
L3
e
&5
=
1 W m
7 Z Ty P
z/ \\\ ) i
(0 Neex e A, _.
. ©x zrr— || % o
i 5 A
._ 2 Nile ]
W 4 o 1
HE e 2 MIRT
NSy
/mﬁvlll$hP* < ZZE
v . 2/E
7z Q) 7 ror
oPE  opF: P
PEE o

1
=)

XI/AL ONI ‘SIILTVIDEJS ESQ0QCH. MOISIOZHd




_ = &4,
Pl 1% Al s A &4 7
oz 5 J
5, o f?g;t ~ 4 -~
T IEZZ - / 5,
&8 =
Hiy, & i 1 e 278 i -
b atydi ! —_—
27 2w 9| [%
Z/Bz- wFZ, D 72720 '-'-—] /.4/490
=77 22N |z 22422” 723
= Z. 4Z
f )
] (5= V77 = 7
e dp Y=l 2/4-F8) o
fin ! 7 1 o
Mo oo | /,_000_ &) /Ooo_
---------- [/ o po
=77 PP Qg z5 [\ QLT a7
2O L0 A 50 255/522\ : 29
342 re8 | /e <—|
s\, <L s
/‘4“-\.7 fi",\\\
LSS SR 722
e 4 e
20 260 Gz =
oA F— 2] AN
70 ‘7f 720 |2 | o T = /A
5 : % 73 28] | X ’/" /,'/,
5——— ) - . %WZ 4 ,/,:// //Z
7/2 / H "- H it -
Sd 7z M T
e A V4
&5
T LA
e
= 44z
Al y
4
/ i @ 5A %!E @ {,Ii- "Hx””p:' ﬁ
7N 22 1
~3 52 ; ;
/e

o

y))
2l

& (T,




PRECISION TRODUCE SPROTAIRIES, ING

5

s, L S8 .74

/

6o

5

2
360




v/1X

~

» IRC

-=

FRODUSE SPICIATTC

CISTON

PRE

Q o

N1 R b
. P ,
M cc ik |

302

Z5Z
/

&2,

m =

Fa 4

Ny [ 22

| .
H
1 E
i e H ]
! it i B
i H %
| 1
Wi
A — - .,
By Yt :
as skl
)

LT e, I

sobacd &L

LA s




|

”I"Hm

@'\L _.-mmmlljj””

234

P

234

%

s

'=s
& “””'lm”””

T

g —alll™

i T
SN

—




PRECISION PRODUCE SPECTALTIES, INC V/IX 2z

Z27E

R 278
s70__8 i I 1
e N I e 4 e
! -
(._; 545: | =t :: - | e e m‘Lé‘a’o ,
H. ! Ty
T | VLI 4T TP
£ [2 P | = | 20 G} §
ol | A 352;,1 2zl 1 les
374 IE i.i?: ;'.i_:":mJ- (o] ’,A\‘
i i Wi © “gpz
% 28 || 36

' i ) E L
-F88 | ay)! 7 o .
P T

' =M
a5 2255
25 || | e 54| I-——---— 1345 ey
= [ i ' 4
pr — 4
,J -~ i E

i mimd

Joz

[ U e R

2 V=74

L e Fha

}

= 3

=

.

/

=2 TR T S
spfarit e W
VN




UL B o
R
b i e T
. b | —— R R {111 \
® m _ _* Nm e ..”.:,...‘m.v xx m
zzE | 5] | :’ R —— -
2 | s _ <~ O G C ==l =
i £ ! ki e s o ki i =
" L 5
S pionietmis ettt ettt o9 _ /" T oo
= . — z
2% A & 3
\. zE—p oos—§) 7
Nezze N E U oor zZE- EZ4 o
, : E 7 Z :
2ze || )0 Ao i szF Pty &
7E =y S & - Z7— “
u_n £ i | 22N — 7] "Wz 44
rrE , o5 = - U A
= 4 0) PEE WNNIFI_ 4 N\t\‘\\ ZYE Z
SEE OF T &F 2Ze—qY OP¥ pE PEE M y 73 N
occ I - —7 __ PEE £E _T5E N s
= L XWE \\ e 2B T S H = LI Vm
£ Z1 iR e 221 7 g i O ¢ g T LT
@\ &zl - &% & 2 [roPE & | 8%
= i V|~ FE oz 72 7% e T
— X 22 Ltk 77 e
Vi Zze rw\ cE2 J_o..o &% 2 g& o0l iy
[ 7 10 7 (=~4
Y o i ¥ o
oz T PR L i
% gz O il o P~ { Zew| _SHox
25z z&z I et A &2 = nf 2 ] : FzoL) = /
: s, : Foro| S s ros o = o
W\ A POI=. Tl = 27 > “-
: 702 % 2a <N %
, ] (®) ol 10 7
AN YA OReT
AT O | e sor| \EE| o2 A
Yo A & .V 225\ oo
=3 =
err W REZd = >
ZGE—T 3 <
ZSF
LE
ATl < 2 sy

L P T TSR TR Lt IS

A p————. A e & o AWt . s

pzlz €%  XI/IA QNI ‘J2IZIVIOLC (DNGCNI NOISIOEYd



Worada AN

B0
F52.

e 2

\” i
| 1’ W '

; !
L

.
3
)

74

/
N
N
T
AR NTRRANSARN

520

THT

-

i/

Tf

.,.uu..ul”]]

Z5L




PRZCI3ION FRODUCY SPCIAINIRS, ING -

P

N
\

& \
Nl /% =
. 9

o h, B
ll'l]”l"l K
o+ —

5]

gm—

AN
\

m

W
\
N

. -iiil”l

L M

3z *




e e ves Zer

f g =
_ ZeE -] 1z zef -y
_ ZEE. == I
YZes. T & W N~
ot e N A WW
- \ -
vee TP gz i

T S e S
\

| I
| i
| |

- T
L.

473

fI/IIA  ONI ‘SEIZTIVIC. 20 HONAOMI MOISIOZHI



352 Fes YBa 384N 345
NN Pcadiiig 4 )

[ 7 =
TR 24 L
= |19l 204 -
THEZAS >
L )
!
ﬁ;ﬁ—,i- 7
V| au— o
| -84
| Za 220, 440 / .
1 : q i “2'
| 22 \W {“l li P
LT 1= il !’ _
2247 e
754 F/Ba 245 _C354 i i - 430 p
e L G\ 228 .
S i i
[.l e v 2o e
r M
| P e N\ —
- - | 20
> 248 % 7 ¥
%&552 / Z i
: —— 354 Fb4—\
= 3f6 &8s L
:3{ li ' p‘“il: | | l]‘“ .:EI
'3’1 ””ﬂfn’i;!“””““"' E! l _IF‘C.
4{? 4/4\ /7!_':',_ 114;

-

Sy ~Ha- F ;
— . - -
A 292 H
ol | e Z2A L
22| | 392 77, &
~E iy WA=
7-1%592«/, 24 N /6

1 7
B B I _ogs /6,




PRECISION FRODUCE $&-

z

©) 2o 77— | -2
28 oL — : ; e
757 || T s
P
2

. ittt g
E="/4 !
i

-
AN
N

§
I
\

’
’

N

ST IEsTsILiiITe
L DIt a]

N

TEES:

%,
W
&




Y oss E
_ e
,\ 00000000000
] Do 2
=1 /-
||||| —_— ﬁU Al ? isd
ooooooooooo o o
m < .
Il 2o
E\\l.\ Z9% .—.
8% Pl
oz 2L
Zos
o2
U ors
= rES
295
res
7 Nl
Bz =
275 _
|
75s ‘ =z4
FY
;
oz =

YXI/IIIA CUI *QEIZIVIOL IS EOoAQOEI NOISIOAXEJ



é3. &8
; 3o = -
%z | |I= “955]“, ol 1 S a— - R  —
-0 Py ! !- 270 0> c{):‘memﬁt":ﬁau? :%?Z? &6 éEZZL—jzzgzﬁazESEZ{
ot I L [ —
2ol | 28 > -2o7] 26 || [\ 27
X2 : 1 T TTIT i === O\\ ‘
=g i ——— L
FZLIAN /Y
e 22 53,—>8 = ~
X ar 75
% . 528 -
B2 I 57, 57 &l
! Poieias ol PO 'S === I el
sz’ A —— % oz PO T 2t
LT, 23, m’ QP 20 =2 w0 s RQ
P \\;5342 e~ 74 ‘(,,_4552? (,4c5527 232,

554
508

o |
rmmmemr'”
4 “\ \©
| ~
/;‘ri S 4%
f ———— e
00

L =25
©
6
0)(0 0)(0 0)(0 o) C > "‘::;22;1 42177




PRECISION PRODUCE SPECIALTIES, ING  VIII/IX

L__;E:—F"—”mlﬂ““"

U Q
1 S
25500 o 532

DO T

piRIRFL I
O
\
Q

I
TR

22— H Al o




XI/XT

QUL fCEILIVIOEIS FONIcud MOISIORMI



W T Y YL N W Ty ey

T

" %580
572

=4 575 A0




PRECISION PRODUCE SFECTALRIES, INC  IX/IX B0k

————EETT T - T T

T T T O —

=T, 29
Z22f Y 7
/ /25
808j ”
s’
3
2 1
L9
P
iy
B2,
< e |
{sazs
|
557 _ o< f
‘24? “} ,,%5’8 { CI—d 1
=70 o { i
8425 J 5‘46' -544 { \574
—840 | S0
\% ~ JA-J& G2




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



