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Egte invento se refiere al cmbalaje de articulos, tales
como lajas y similares, en una envoltura preformada proporcionada
paﬁa ser plegada ¥y traslapada’ debajo de un grupo de embaiaje de ar~
$iculos y, més parfticularmente, a un método ventajoso para llevar é

cabo una operacién de embalaje de esta clase y a2 un aparato para

realizar este método automiiticamente,

Brevemente descrita, la operacién de embalaje del pre-

sente invento se caracteriza por la enirega continua de un surtido

dispuesto en serie de los articulos a embalar, la detenciu de este
suministro de entrega continua mientras porlédlcamenue gse libera del
mismo un ﬂrupo de embalaje de articulos, y la tranuferencla de cada
grupo de embalaje liberado gradualmente por delante de una estacién
do plegado en la cual se aplica y pliega una envoliura preformada pa’
ra encerrar en clla el grupo de embalaje y después por delante de
ma estacién de cierre en la cual la envoliura preformadé plegada se
asegura gsobre el grupo de emba%aje.

Para los fines de llevar a cabo esta operacitn de emba-
la3e ausomdticamente, el aparato del presente invento se halla dis-
puesto de forma que incorpora una estacién de agrupamiento, una es-
tacién de plegado y una estacibén de cicrre,'con dispositivos para
suministrar una alimentacién de articulos a embalar a la estagién'
de agrupamiento, dispositivos desajustables empleados delante de la
estacién de agrupamiento para restringir normalmente la entrega de
articulos a la misma procedentes del suminisiro da entrada, y dig-
positivos de accionamiento clelico para transferir un grupo de em-
balaje reunido desde la estacién de agrupamiento a la esiacién do
plegado y para transferir simultéineamente un anterior grupo dé ell- '
balaje con una cavoltura proformade plegada sobre el mismo desde
la estacién de plegado a la egtacién de cierre, actuando también

los dispositivos de transferencia en el curso de su ciclo operativo
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para sdltar momentdneamen{o log ' medios de resiriccidn con el £in de
eatregar un grupo de embalaje de los articulos desde el suministfo
de entrada a la estacién dc anruvamlcnto en tanto que los grupos de
embalaje previemente agrupados gon transferidos respectivamncnte a
las estaciones de plegado y cierre, .

Un aparato dispuesto de acuerdo con el prescnte invento
on la forma mencionada requiere una disposicién estructural mucho
menos complicada y menos costosa que el equipo de embalaje normai—
mente provisto.para cumplir el mismo requisito, mientras que al pro
pio tiempo funciona con ventaja excepcional para llevar a cabo la

operacién de embalaje.
Estas y otwras caracteristicas del prasento inveato se
describen con mayor detalle a conbinuacién en relacibn con los pla—

nog anexos, en log cuales:
‘ la fig. 1 eg un alz ado lateral de un aparato para emba—
laje de articulos que incorpora el presente 1nvenﬁo,
la fig. 2 es una vista-en planta superior de los medios
de transmisién para el aparaio de embalaje representado en la Iig. i;

la fige. 3 es una vista en planta de una forma represen-

‘tativa de la envoltura preformada empleada para embalar un grupo de

articulos con el aparato del presente invento;

la fig. 4 es una vigla en pcrspcctlva de wn grupo de em—
balaje encerrado en una envoltura preformada seglin se representa en
la fige 3;

la fig. 5 es un detalle en seccién tomada anroximadamen—
te'sobre'la linea 5-5 de la fig. 4;

3 la Tig. 6 es un detalle en plante superior fragmentario

que ilustra la relacién operativa de un &rhol de leva accionador ¥

un eje de robacién asociado empleados en el aparato de embalaje re—

presentado en la fig. 1;
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la fig. 7 es un detalle en alvado 1utcra1 fragmentario,
parcialmonte en secclon, que corrcupondo en general a la fig., 63

la fig. 8 es wn defalle en alzado lateral opuestio a ma~

yor escala del aperato de embalaje ropresentado en la fig. 1, con

la estructura del bastidor parcialmente cortada y sccclonada que
muestra la disposicién de las articulaciones motrices para los di-
vorsos elementos de accionamiento del aparuto,

‘la fig. 9 es une visia de extremo 1zqu1erdo ;rammcnta—

o3

ria que corresponde a la fig. 1 y que ilusira en dote 1lle la dispo-
sicién de la estacién de agrupamienio ¥ estructura correUQOndlontc
en el exiremo de alimentacién de entre da del aparato-

le fig. 10 es un detalle en planta, correspondiente a
la fig. 1, que represenia la disposicién relativa de las esiaciones

de agrupamiento, plegado y cierre e ilustra la manera en le cual se

" suministran los articulos a la estacién de’ agrupamiento y grupos de

embalaje de articulos agrupados en la misma que son transferidos
gradualmente a la estacitn de plegédo y despuéds a la ésﬁacién de
clerre; '

. la fig. 11 es un detalle fragmentario en planta a mayor
eécala_que ilustra la manera en la cual se despliogen las grapas Te
prdseﬁtadas en la fig. 10 durante la carrera de recuperacién dol
dispositivo do -transferencia;

la.fig. 12 es un detalle en scceién tomada aproxinada-
mente en la linca 12-12 de la fig. 11;

la fig. 13 es un detalle frapgmentario a mayor escala en
alzado lateral que corrosponde en general a la fig. 9 y representa
con mayor dctalle la disposicién de los dispositivos desajustables
dispuestos por delanto de la estacién de agrupamicnto para regular

el suminisiro de articulos a la misma; **

/

1z fige 14 es un deialle secclonal uomado aproxlmudumenie
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en la Jinca 14-14 de la fiz. 13;
la fig. 15 os un deballe seccional tomade aproximadamen-:

to'eh la linea 15-15 de lo fig. 2

LCHY

la fig. 16 es un dotallo en planta del dispositivo de
alimentacién de planchas proformadas provisto para colocar ésias on

posicién a fin de que sean plegadas en $Orno a grupos de embalaje

de articulog en la esﬁaéién de plegado; . .

la fig. 17 es un detalle cn secclén de la estructura de
tolva roprosontada en la fig, 16 vista aproximadamente en la linea
17-17 de la fig., 16;

la fig. 18.ea uﬁa seccién transve¥sal'que~ilustra'1a
digposicién de la esbacién de plegado aproximadamente vigta desde la
linea 18-18 do la fig. 8;

la fig. 19 es un. detalle scccional que ilustra la dispo~

sicién 'y la articulacién motriz para el dispositivo de plegado dis-

puesto en la estacién respectiva aproximedamente visto desde la 1i-
nea 19-19-de la fig. 18; .
“1a fig. 20 og un detalle en alzado lateral derccho frag-

mentario a mayor escala que corresponde en genoral a la fig., 19 e
ilugtra adiciénalmeéte la operacién del dispositivo de plegado late
ral; _ 7 '
_ la fig. 21 os un detalle seccional que ilustra la dispo
sicién y la artiqulacién notriz para el dispositivo de plegado inie
rior digpuesto en la gstacién regpectiva aproximadmnenté visto desde
la linea 21-21 do la fig. 18; | |

la fig. 22 es un detalle fragnentario en alzado extremo
que corresponde generalmente a la fig. 21 e ilustra ademés ia opora—
oién del dispositivo de plegado inferior;

la fig. 23 ca wn detalle anpliado que ilugtra la dispo~

sicién de una articulaci6én motriz para la estaci6n de clerre; '
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la fig. 24 es un détalle seccional tomado aproximada-—
pente en la linea 24-24 de la fig. 23; ¥

la fig. 25 es un esquema de cronometracién que ilus-
tre la relacidén fasica de los elementos funcionales durante un
ciclo operativo del aparato de embalaje que incorpora ol presen—
te invento.

Refiriéndonos shora en detalle a los planos; y més
particularmente en primer lugar a la fig. 1, la forma estruciu-
fal representativa del presente invento llugtrada en le misma
comprende un aparato pars embalaje que dispone de un bastidor de
sustentacibén, generalmente indicado por el ndmero de refersncia
10, sobre el cual se hallan dispuestas en eserie una estacién de
agrupamiento en 100, una estacién de plegado en 200, y una esta-
oi6n de cierre en 300, con un dispositivo regulador alternativo
en 400 que funciona ciclicamente para haéer avanzar grédualmente
los grupos de embalaje de latas C a través del aparato con el fin
de aplicar a los mismos las envolituras preformadas W segin se des
oribe con mayor detalle a continuaciém.

El dispositivo de transmisién para el aparato se dis-
pone en la secoién inferior de la estructura de bastidor 10 segin
se representa en las figs., 1 y 2, comprendiendo este dispositivo
de transmisién un motor de accionamiento apropiado 12 qus tiene
la polea y eje respectivos acoplados por medio de un enlace por
correa 14 a un extremo de eje 16 desde el cual se extiende un en
lace mediante cadena dentada que acclona un contraeje 20. El con
traeje 20 estd provisto de un buje de embrague 22 normalmente
ajustado por una rueda dentada impulsada 24 que acciona un arbol
de leva 26 a través de otra transmisién.por cadena dentada 28 en
tanto permite desconectar la transmisién al &rbol de leva 26 en

el contrasjs 20 por desajuste de la rueda dentada 24 contra la
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presién respectiva. La presién de la rueda dentada 24 puede dispo-
norse de manora que 8o desajuste automdticamente siempre que se en
ouentre sobrecargada por cualquier atoramionto de los olementos
funcionales 0 por alguna otra causa.

La foris do envoliura preformada W empleasda para embz
lar un grupo de articulom, como por ejemplo latas C, con ol apara
to del presente invento, es dol tipo descrito y reivindicado en
la patente U,S.A. No. 2,786.572, de fecha 26 de marzo de 1957. Se
gan se describe en eata patente anierior e ilusira en las figs. 3,
4 y 5, la envoltura preformada W comprende una cars superior 50,
un par de caras lateralos 52 articuladas por.doblez en los bordes
opuestos de la cara superior 50, y un par de paneleg de solapa in
feriores 54 y 56 articulados por doblez en los bordes inferiores
respeotivos del par do caras laterales 52 ¥y proporcionados para
traslaparse en sus secclones de borde en proyeccién y formar un
paquete_ rectangular de cuatro ladog P que poses los exiremos res—
pectivos completamente ablertos segin pucde verse en la fig. 4.

La cara superior 50, caras laterales 52 y paneles de
polapa inferiores 54 ¥y 56 conprenden secciones de una plancha
preformada unitaria (ver fig. 3) que es generalmente de forma
rectangular y se halla marcada transversalmente para disponer es
tas secoiones en una serie articulada por dobleces, teniendo to-
dan las secoibnes de la plancha proformada un mismo largo em sen .
tido transversal de la plancha preformada W que es aproximadamen

te igusl al largo del grupo de embalaje de latas b gugceptible

de mer embalado en la misma. Los paneles de solapa inferioros 54

¥ 56, cuando se iraslapan, forman una paréd inferior que posee
un ancho.igusl al de la cara superior 50 y aproximedamente igual
& dos veces el dismotro de las latas C de modo que la envoliura

preformada W se halla acondicionada para contener un grupo de
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embalaje formado por dos filas de las latas C, y cada cara lateral
52 ge halla adecuadamente muescada en las inmediaciones de sus bor
des articulados por doblez para disponer ranuras de posicionamien—
to para lag latas C a lo largo de cada cara latersl segin se indi-
oz en 58. Alternativamente, la cara superior 50 y los pansles de
golapa infefﬁores 54 y 56 pueden estar proporcionados para embalar
un grupo de latas C dispuestas en una sola fila si se desea, como
86 describe y reivindica en la solicitud asimismo pendiente No.
602.968 depositada ol 9 deo agosto de 1956, actual patenis U,S.A.
No. 2,827.165. La envoliura preformada W se halla acondicionada en
la forma expuesta anteriormente y adaptada ﬁara gor aplicada a un
grupo de embalajs de latas C y asegurada al mismo duranie una ope-
racién de embalaje medianie una disposicién de las medias Qolapas
inferiores 54 y 56 para ajuste reciproco a fin de asegurar la en=-
voltura preformada W en posicién, si se desea sin necesidad de nin
guna aplicacién de goma en la pared inferior draslapado. Para este
fin, el panel de solapa inferior interno 54 poseo orejetas de reten
Eién ranuradas en el mismo como en 60, y el panel de solapa infe-—
rior externo 56 dispone de lengletas de cierre correspondientes 62
digpuestas en la geccién de borde iraslapado respectiva. Estas ore
jetas de retencién 20 y lengﬁetas.de cierre 22 se hallan ospaciadas
en los paneles de solapa inferiores 54 y 56 a fin de situarlas en
los ezpacios muerios ent:a latag contiguag C en un grupo de onmbala—
Je y por ende emplear estos espacios muertos para.proporcionar of—
pacio con el fin de poﬁer maniﬁular las lengietas en ajuste de
cierre. Los paneles de solapa inferior 54 y 56 estén ademds forma~
dos cada uno con aberturas 64 y 66 espaciadas para que enmarguen en
el didmetro de las latas C embaladas en la envoltura preformada W
a fin de proporcionar espacio en ostas aberturas 64 y 66 para enca~

jar las medias solapas inferiores 14 y 16 y rotenerlas en la debida
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relacién traslapada mienirzag las lengiotas de cierre 62 se manipu-
lan encajéndolas en las orejetas de retencién 60, segin se ilustra
on la fig. 5 y se describe ademés en la solicitud asimismo pendien
te No. 591.632, depositada el 15 de junio de 1956.

"Bl funcionamiento del aparato de embalaje del presente
invento para agrupar las latas € en grupos de embalaje y aplicar a
log mismos las onvolturas proformadas descritas anteriorments W se
efectta & partir del 4rbol do levae 26 a fravés de diverses articula
ciones motrices dispuestas en el mismo sobre un eje de rotacién 30
¥y un espérrago 32 segtn se representa en las figs. 6y 7y se dos—
oribe en detalle a continuacion en relaci6n con las diversas fases
del funcionamiento.

La estacién de agrupamienio 100 on la cual se seleccio-

nan y agrupan sucesivos grdpos de embalaje de las latas C proceden-

tes de un suministro de alimentacién antes de la aplicacién a los

mismos de las anvolturas preformadas W comprende un camino de guia
para reo;bzr en serie el suministro de alimentacién de latas C, es—
tando formado este camino de guia por un par d¢ baxras de carril in
Periores 102 sobre las oualos ge sustentan las filas de latas C, ¥y
elementos de guia laterales 104 mediante los cuales se confinan la~
teralmente las latas C en slineacién en serie sobre lag barras de

carril 102 (ver figs. 9 ¥ 10). A fin de disponer do medios para 88
leccionar un grupo de embalaje de las latas C del suminisizo de ali
mentacién, se dispone un moantajo de soporte 106 gobre la eatruotura
de bastidor 10 para llevar un par de ruedas estrelladas 108 delante
de la esfaoién de agrupamiento 100 para normalmente restringir el

guninistro do alimentacibén de latas mientras se libera un grupo de

embalaje del mismo a dicha estacién de agrupamiento 100 durante ca

da ciclo de funcionaniento del aparato.

Para oste fin, las ruodas estrolladas 108 se hallandig
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puestas sobre el montaje de uo@or%e 106 en el extremo inferior

de losg extremos de eje verticales 110 en relacidén lateral enci-
ma de lag barras de carril 102 para ajustar el cuerpo de latas

C sobre lag mismﬁs. Segin se ilusira en detalle en las figs. 13,
14 y 15, las ruedas 108 se hallan normalmente blogueadas contra
rotacion mediante garras de embrague 112 montadas en disposicién
giratoria sobre el montaje de moporte 106 para colgar de tal mo-
do que las proyecoiones respectivas 114 son impulsadas por gra—
vodad a ajustar con las placas de embrague muescadas 116 fijadas
en las guperficies superiores de las ruedas‘estrelladas 108, en
tanto que log extremos inferiores de las garras de embrague 112
ge desvian extendiéndose més hacia agbajo para digparar y liberar_
las ruedas estrelladas 108 en los propios periodos de funciona-
miento. Cuando se aflojan, las ruedas estrelladas 108 quedan li-

bres para girar sobre los eapdrragos 110 a fin de permitir que

~ las latas C pasen asi sobre las barras de carril 102 a la esta-

cién de agrupamiento 100 bajo la presién de alimentacién del su
ministro de alimentacién gque puede ser eniregade por cualgquier
forma conveniente de transportador (no representado).

El ntmexro de latas C que dejan pasar las ruedas eg-
trelladas liberadas 108 est&'determinadorpor la foxrma relativa
de laé placas de embrague 116 aplicadas sobre las mismas. Las
ruedas estrelladas 108 se representan en la fig., 13 formadas con
espacios pare el ajusie de seis latas entre logs puntos respecti-
vos y las placas de embrague 116 con dos muescas diametralmente
opuestas 116’ en las mismas, como resultado de cuya disposiocién
tres latas C.pasan por cada rueda egtrellada }08 entre la libe-
racidén de la garrs de embrague ll2 en una muesca de la placa de
embrague 116’ y el reajuste en la muesca opuesia a fin de sumi-

nigtrar un grupo de embalaje de seis latas a la estacién deo agru- .

23
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pamiento 100, Si solamente se dispusiera una muesca en la placa

de embrague 116’, pasarian seis latas por ocada rueda estrollada
108, mientras que tros muescas pasarian las lates dos a un tiocm—
po, de modo que esta relacién puede disponerse segin se desee  pa
ra una operacién particulaer de embalaje disponible, A fin de asg
gurar el mantenimiento de las latas C propiamente colocadas en
posicién cuando pasen por lag ruedas estrelladas 108, se dispone
con preferencia una gula central superior 118 sobre el nontaje
&e soporte 102 que pe extiende hacia abajo desde el mismo entreo
las filas de latas a fin de sostener cada leta C en sentido la-
teral a medida que pasa a la estacién de agrupamionto 100,

Desde.la estacién do agrupamiento 100 cada grupo de
embalaje de latas C avanza como una unidad a la estacién de ple-
gado 200 en la cual me pliega en torno al mismo una envoltura
proformads W. Lag barras de carril 102 y los elementos de guia
laterales 104_que forman ol camino de gula en la estacitn de
agrupaniento 100 se extienden desde ésta a la estacibén de plega
do para llevar los grupos de embalaje durante esie avance, y su
extensién en la ostacién de plegado 200 no estd sustontada més
allsd de un montaje de estructura de bagtidor vertical 202 de
modo que una envoltura preformada W colocada & través de la par
te superior de un grupo de embalaje de latas C y doblada haoia
abajo en los lados respectivos sobre los elementos de guia late
rales 104 y después traslapada por debajo de la parte infexrioxr
do las barrss de carril 102 asi como las latas C del grupo de
embalaje _sustentadas sobre la misma pueden aun retirarse en sen~
tido longitudinal respectivo.

Para alimentar un suninistro de envoliuras preforma-
dag W con el fin de ser aplicadas a los grupos de embalajo en la

estacién de plegado 200, se dispone una estructura de tolva en
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lag inmediaciones del montaje veriical 202 en forma de una plancha

\":7
L weer f]

inclinada 204 con soportes 206 que se extienden hacia arribae en én-
gulo recto desde el borde inferior correspondiente para susientar
sobre la misma un stock apilado. de.las envoliuras preformedas W
(comparense figs. 1, 8 y 14). Estos soportes 206 poseen un reves—
timiento de friceién 206’ en las secciones respectivas de proyec—
cién ascendente sustentadoras de la plancha preformadz, y un dis-
positivo de guia 208 se extiende hacia arriba en la direccién de
la plancha inclinada 204 paras mantener sobre ella un atock apilado
de enﬁolturas preformadas W presionadas contga los revestimientos
de fricoién de los bordes inferiores de los soportes 206’ y de es-
te modo sujetas a fin de éetener en la estructurs de tolva las on-
volturas preférmadas ¥ restantes del stock mencionado cuando se re
4ira de &gte hacia arriba la situada en la parte superior més alta.
Pgra este fin el dispositivo de guia 208 dispone de bra
zos 210 que sé extienden hacia arriba desde una base espaciada en -
relacién paralels con respecto & los soportes dal_borde inferior

206 a una seccién superior inclinada o en forma de &ngulo en direc

.cién a estos soporites 206’ y el dispositivo de guia 208 se bhalla

adenés provisto de patas 212 montadas en disposicién giratorie en
las inmediaciones del borde inferior de la plancha & modo de tolva -
204 sobre espdrragos eh 214, estando formadas las pataa 212 con ra-
nures alargadas 212’ sobre las ouales van montadas en los citados

espérragos 214 a fin de fijar el dispositivo de guia 210 con una

- extonsién flotante giratoria. Los muelles de tensién 216 que se ex

tienden en posicién intermedia a partir de las patas del dispoaiti
vo de gufa 212 y se hallan fijados sobre la estructura de susten-

tacién de la plancha en posicién contigua & y por debajo de los oz
p&rragos 214 sirven para impulsar el dispositivo de guia 210 de mo

do que descange normalmente sobre la plancha 204 y sea impelido
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hacia abajo en relacién opuesta a los soportes del borde inferior
206 pare sujetar las envolturss preformadas W en la estruciura de
tolva msegén se menciona asnteriormente,

La disposioién inclinada de las patas giratoriss 212
permite también que el dispositivo de gula pueda elevarme para co
locar o renovar un stock de envolturas preformedas W en la estruc
tura de tolva. A este respecto, el borde superior de la plancha a
modo de tolva 204 me halle sensiblemente desahogado en 204’ a lo
largo de una extensién que alcanza centralmente una posicibn situa
da por debajo del borde lateral superior de una pila de envoliuras
preformadas W sustentada sobre la misma, y ei dispositivo de gula
208 estd provisto de un labio 218 que se extiende por debajo de 1la
envoltura proformada W situade en el extremo més inferior sobre la
plancha 204 en este sector desahogado 204’, Como resultado de ello,
cuando se eleva el dispositivo de gula 208 para colocar un stock
de envolturas preformedas W en la estructura de tolva, cualesquie~
ra envoltiuras preform;das W que permanezcan en ella son olevadas
con ol dispositivo de guia 208 de tal mode que el stock adicional
puede introducirse por debajo, ¥y la extensién flotante giratoria
de las patas del disposiiivo de guia 212 permite que el dlspositi~
vo de guia 208 ge extienda para transferir el labio 218 por deba-
jo de la plancha preformada si%uada en el extremo méds inferior del
nuevo stock adicional a medide que el dispositivo de gule 208 des~
ciende volviendo a su posicién normal.

" La estructurae de tolva también incorpora con preferen—
ola planchas de gufa extremas 220 dispuestas por encima de la plan
cha inferior 204 para colocaT en posicién lateral sobre la misma
lgs envoltures preformadas W, y esté ademés provista de rodillos

222 montados en disposicién giratoria mobre brazos sustentadores

-'-2é4 dispuestos sobre el soporte de montaje 202 a fin de mantenerlos
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en relacién de gravitacién sobre la envoltura preformada W situa-

-14 -

da en ol extremo superior m4s alto en la esiructura de tolva en
las inmedieciones y en posicién paralsla con el eje ceniral lon-
gitudinal de la plancha preformada para facilitar ademés la roti
rada sucesiva por separzdo de las planchas proformades de la tolva,
La retirada de las plahchas preoformadas se lleva a oa—

bo por medio de succionadores 226 montados sobre wna ‘estructura
on forma de paralelogramo 228 que operan sobre carriles de leva
230, Los carriles de leva 230 estén sugstentados en las inmediacigo
nes de un extremo sobre el montaje de bastidyr vertical 202 y en
ol otro extremo sobre un segundo montaje vertiocal similar 232 por
medio de barras de sustentacién 234, y estos carriles de leva 230
se hallan localizados en el mismo para presentar los succlonadores
226 que ajustan la envoltura preformada W situada en el extremo su
perior de la estructura de tolva oontigu& al borde inferior de la
plandha 204. Es tal la forma de los carriles de leva 230 que ére—
gontan los sucoionador@a 226 perpendicularmente a la plancha infe-
rior inclinada 204 para esta acoién de ajusts y los retiran ini-
oialmente en esia dlaposioién perpendicular hasta gque el borde in-
ferior ajustado de la envoltura preformade en curso de rotirada ha
sido elevado por encims del limite ascendente de los soportes gel
borde inferior 206, tras de lo cual la esiructura en forma de para
lelogramo 228 es accionada por los carriles de leva 230 hasta com-
pletar la retirada de la plancha preformada sujeta hacia un lado
por encima de los soportes 206 a fin de tirar de ellé de debajo de
los rodillos de gravitacién 222 y finalmente situarla a través de
la parte superior de un grupo de embalaje de latas C emplazado en la
estacion de plegado 200,

' Cuando ex ocolocada de esta forma por los succionadores

é26, la plancha preformada sujeta W se halla en posioién para ple-

a3
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garse haola abajo por los lados y traslaparse pox debajo del grupo
dé embalaje susceptible de ser envuelito en la misma. El plegado ha-
cia sbajo de la plancha preformada se consigue por medio de un par
de brazos de plegado 236 espaciados para moverae en sentido descen—
dente en los lados del grupo de embalaje y un par de brazos de ro-
tonci6n 238 dispueatos en el espaciamientio de los brazos de plega-
do 236 (ver figs. 18, 19 y 20). Estos brazos de plegado y retencién
236 y 238 estdn montados sobre un eje oscilante 240 emplazado sobre
los carriles de leva sustentadores 234 y accionado a través de un
tirante 242 que se extiende desde un brazo seguidor 244 montado so—
bre el espArrago anteriormente menclonado 32.que cabalga sobre una
leva 246 del 4&rbol de levas 26. Los brazoa de plegado 236 eatén fi-
jados sobre el eje oscllante 240, mientiras que los brazos de reten-
cién 238 gse hallan montados sobre el mismo en disposicién giratoria
libre y se les obliga a seguir el movimiento descendente respeciivo
por medio de muelles de tensién 248 que hacen que los brazos de re-
tenci6n 238 ejerzan presién en principlo sobre la envoliura prefor-
mada W en la parie superior del grupo de enbalaje y permanczcan alll
en posicion de retencién mieniras los brazos de plegado 236 continuan
hacia abajo hagta completar la operacién de pliegue lateral.

Después del plegado hacia abajo de la plancha preforma-
da ¥ en la forma expuesta por los lados del grupo de embalajo, ge
traslaps debajo de éste por medio de un par de brazos 250 montados
en disposicién giratoria a'modo de tijeras por debajo de la estacion
de plegaﬁb 200 gobre un eje comun 252 segin se ilusira en las figs.
18, 21 y 22. Estos brazos giratorlos 250 pogeen cada uno tirantes-
254 que se extienden desde los mismos a los brazos seguidores 256
montados sobre el eje de rotacién 30 previamente mencionado para o
dar las levas 258 dlspuestas en ol &rbol de levas 26 oon el fin de

acolonar 1los brazos 250, Cada brazo 250 esté ademés dispuesio con
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un brazo iniciador del doblez 260 que se extiende lateralmente

& partir del mismo en relacién escalonéda hacia la seocién corres
pondiente del ofro brazo y estd ademds provisto de un brazo ter-
minador de doblez 262 que se oxiiende aproximadamente en sentido
radial a partir del mismo, Mediante esta disposicién, los brazos
iniciadores del doblez 260 aottan dando cqmienzo al traslapado de.
la envoltura preformada W por debajo del .grupo de embalaje al tiem

po que se inicia el movimiento giratorio hacia el interior de los

brazos 250, y los brazos terminadores del doblez 262 son llevados

s apoyarse hacia un lado del grupo de embalaje cuando se completa
el traslapado con el fin de asgegurar unadispésicién ajustada sobre
el mismo de la envoltura preformada totalmente plegada W.

Cuando se termina la operacién de plegado de la plan—

cha preformada, se hace avanzar el paquete encerrado en la envoltu

T3 8 ia estacién de cierre 300 para asesgurar por Gltimo sobre ol

mismo le envoltura preformada plegada 300, La estacién de cierre
300 se hella dispuesta para recibir los grupos de embalaje envuel-
403 sobre placas ds gula laterales 302 provisias de pesiafias late-
rales de posicionamiento 304 (ver figs. 10, 20 y 21). Un elemento
de gula de eﬁtrada central 306 se halle también dispuesto en la eg
tacién de cierre 300 con una disposicién curv;da hacia abajo en la
direceién de la estacién de plegado 200 para guiarconvenientemente
las secciones traslapadas de la envoliura preformada en contacto
directo en la parte inferior del grupoc de embalaje encerrado en la
envoliura a medida que éste es arrastrado en direceidén longlitudi-
nsl desde los carriles 102 y elementos de guia laterales 104 en la
estacién de plegado 200 y llevado a la estacién de clexrre 360.

ElL mecanismo dispuesto en la estacién de cierre 300 pa-
re manipular la lenglieta de cierre 62 ajusténdola en las lenglietas

de retencién 60 pars amsegurar la envoltura preformada W sobre el
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grupo de embalaje segin se menciona anteriormente es de la misma
forma desorita en detalle y reivindicada en la citada solioitﬁd
asimismo pendiente No, 591.63@, excepto que en el caso presente
se hace provisién paré accionar este mecanigmo autométicamente

a través de un brazo de contacto 308 que me extiende desde un
brazo seguidor 310 montado sobre el eje de rotaciém 30 y que
rusda una leva 312 dispuesta en el 4rbol de levas 26. Para man-
tener un grupo de embalaje firmemente en posicién en la estaoién
de cierre 300 a medids que tiens lugar la operacién de asegurar
la envoltura preformada, se dispone con preferencia una estructu
ra de retencién elevada que comprende pestaﬁaa de gﬁia laterales
superiores 314 y una barra central de retencién 316 montada entre
soporfes trensversales 318 y 320 fijados respectivamente sobre el
gegundo montaje vertical de la estructura de bastidor 232 y barras
dé soporte verticales 322 dispuestas en posicién contigua al es—
tremo de descarga de la estacidén de cierre 300, extendiéndose una
barre de tirante 324 desde el moporte irangversal 318 ﬁor encima
de la barra de retencién central 316 para eatabilizar el soporte
trangversal 320 desde el montaje vertical 232, Cuando se termina
la operacién de asegurar la envoltura en la estacién de ciexre
300 el grupo de embalaje completado se encuentra listo para ser
descargado de la m&quina segtn se describe en detalle a continua-
cién.

El dlepositivo regulader alternativo 400, mediante el
cual se hacenavanzar loa grupos de embalaje de latas C gradualmen-
te por medio del aparato desde la estacién de agrupamiento 100 a
la estacién de plegado 200 y después a la estaocién de cierre 300
para las operaciones sucesivas descritas anteriormente, comprende
barras guladoras 402 fijadas sobre planchas laterales 404 dispues
tas en guias de deslizamientq 406 a cada lado de la gufa en la
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estaclén de agrupemiento 100, estando montadas las guias de desli-

zamiento 406 en el extremo de alimentacién del aparato sobre sopor
tos 408 y extendiéndose desde el mismo a un soporte extremo opuesg-
to mobre el montaje de la estructura de bastidor vertical 202. Los
elementos de gufa laterales 104 de la guia de la estacién de agru-
pamiento van asegurados directamente en los lados interiores de es
tas guias de deslizamiento 406 y el extremo de alimentacién de los
parriles de gufa 102 se halla montado sobre una tira de soporte
transversal 410 montada por debajo de las guias de deslizamiento
406,

Las barras guiadoras 402 se extiénden en una longitud
suficiente para llevar grépas de slimentacién montadas sobre las
nismas en un espaciamiento que corresponde al de la estacién de
plegado 200 desde la estacién de agrupemiento 100, junto con gra~
pas de retenclén 416 montadas en posiciéé intermedis coﬁ una gepa-—
racién de las grapas de alimentacién 412 que corresponde a la di-
meneién longitudinal del grupo de embalaje en curso de manipula;
cién. Cada una de las grapas de slimentacién 412 y 414, y las gra
pas de retencién 416 poseen una forma de éngulo que las hace aptas
para ser montadas en disposioién giratoria en las inmediaciones dé
un extremo sobre las barras guiadores 402 con la seccion extrema

opuesta respectiva extendiéndose lateralmente para ajustbtar grupos

de embalaje en las estaciones de agrupamiento y plegado, segin se

ilustra mejor en la fig. 10, Las barras guiadoras 402 estén provig
tas de espérragos en 418, 420 y 422 para portar las grapes 412, 414
y 416, respectivamente, y poseen muelles de torsién dispuestos en
las mismas segin se indica en 4187, 420" y 422’ para mentener nor—
malmente la disposicién de proyecoién lateral de las grapas 412,
414 y'416 determinada por las ospigas de detencién 424, 426 y 428

dispuestas sobre las barras guiadoras 402 junto a los espirragos
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respectivos 418, 420 y 422. Asi dispuesias, las grapas de alimen-

tacién 412 y 414, y las grapas de retencién 416 son impelidas dtc

tilmente en desplazamiento durante cade carrera de recuperacién

. de las barras guladoras 402 mientras permanecen normslmente en po

siocién pars hacer avanzar los grupos de embalaje durante cada
carrera de accionamiento. EL movimiento alternativo de las barras
guiadoras es aocionado a partir de los brazos giratorios 430 a

los cuales se extiende un tirante 432 demde un brazo seguidor 434
montado sobre el ejo de rotaci6én 30 en relacién con una leva agcio
nadora 436 dispuesta en el &rbol de levas 26, El acoplamiento de
los brazos accionadores 430 a las barras guladoras 402 congiste en
olementon de enlace 438 que se extienden desde los extremos supe-
riores de los brazos accionadores 430 a los tacos de soporie de
proyeccién lateral 440 fijados sobre las barras guiadoras 402. Las
barras guiadoras 402 disponen adomis de tacos de soporie 442 sobre
los cuales se hallen dippuestos fiadores pars acclonar las garras
de embrague de rueda estrellada 112 previamente mencionadas. Estos
fiadores 444 estén moniados en diaposicibén giratoria sobre los ta-
cos de soporte 442 con uns disposiocién inclinada yacia arriba en

la direcolén de la carrera d; ecoionamiento de las barras guiado-
a8 40é, y eata disposicién se logrs dﬁotilmente mediante muellea
de torsién 446 montados sobre los tacos de soporte 442 para actuar
sobre los mismos., La posicién de eatos fiadores 444 sobre las barras
guiadoras 402 es tal que lag llevan mas alld de las garras de embra )
gue de rueda estrellada 112 durante la carrera de recuperacién de
las barras guiadoras 402, y la disposicién dfctilmente impelida de
los fiadores 444 permite que pagen por debajo de lom extremos de
proyeccién descendente de las garras de embrague 112 sin afectar la
condioclién blogueada de las ruedas esirelladas 108 ya que esto ocurre

durante la carrera de recuperacidén de la barra guladora. No obstante,
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ouando comienza la carrera de acclonamiento de las barras guiado-
ras 402, los fiadores 444 vuelven a topar con el lado opuesto de

los extremos de proyscoién descendente de las garras de embrague

112 y acttian desplazéndolas a medida que continfia la carrera de

acoionamiento de las barras guiadoras 402, a fin de liberar las

ruodas estrelladas 108 para permitir que pase un nuevo grupo de

" embalaje de latas C a la estacién ds agrupamiento 100 mientras

las barras guiadoras 402 completan su carrera de accionamiento, -
Do este modo, los grupos de embalaje de las latas C
son sucesivamenite seleccionados a partir del suminisiro de ali-
mentacién y entrogados a la estacién de agrupsmiento para reem—
plagar cada grupo de embalaje pfeviamente agrupado a medlda que
o5 transforido de la misma a la estacién de plegado 200 por las
grapas de alimentacién 412 montades msobre las barras guiadoras
402, Ls carrera de reouperacién de las barras guiadoras 402 es
llevads a un limite que permite que las grapas de salimentacién
412 se alojen detrds de un grupo de embalaje agrupado en la es-—
taoi6n de agrupamiento 100 y que avance este grupo a la estacién
de plegado 200 durante la sigulente ;arrera de acclonamiento. Al
propio tiempo, las grapas de retencién 416 actian confinando co
mo una unidad compacta el grupo de embalaje en curso de transfe
rencia de tal modo que no ge descompone ocomo consecusncia de
cualquier efecto momenténeo al sor entregado a la estaclén de
plegado. La'localizacién del grupo de embalaje transferido en la
eatacién de plegado se mantiense después durante la posterior

ocarrera de recuperacién de las barras guiadoras 402 por medio de

brazos de retencion inferiores 448 montados en disposioién gira-

toria debajo de las gufias de deslizamiento 406 con una disposi-
oién prolongada en la direcoién de elimentaoién contigua a los

carriles 102 sobre los ouales me pustentan los grupos de embalaje

=3



10

- 15

25

30

-21 -

36111
11116
en su avance desde la estacién de agrupamiento 100 a la estacién

de plegado. Los brazos de detencién 448 se cargan de manera que

sus extremos en proyecoién son impelidos hacia arriba por encima

« del nivel de los ocarriles 102 para mer desplazados por cada gru—

po de embalaje durante la transferencia corregpondiente a la ep-—
tacibn de plegado 200 en tanto permanecen dispuestos para elevar
se de nuevo por detrds del grupo de embalaje transferido y evitar
cualquier movimiento de retroceso del mismo desde la estacibén de
plegado 200 a medida que se recuperan las barras guiadoras 402,
Mediante esia disposici6n, me retlene el grupo de embalaje trans
ferido provocando el desplazamiento de las grapas de retencién
416 duranie la carrera de recuperacitén, en tanto se permite una
presibén relativamente fuorte sobre estas grapas de retencién 416
vor medio de los muelles de torsién 422 para permitir que reali-
con su funcién dé retencibén sdecuadamente., A causa de esta pre-
s#ién relativamente grande empleada en las grapas de retencién
416, éstas disponen ademds de extensiones en angulo 416’ que sir
ven para rodar las latas C de un grupo de embalaje a fin de evi-
tar que las grapas de retencién 416 deterloren las latas C a me-
dida que son exiraldas por las mismas durante la ocarrera de recu
peracién. '

Al +trensferir un grupo de embalaje a la egtacidn de
plegado 200 en- la forma expuesta anteriormente, se toman las me—
didas nécesariﬁs para colocar una envoltura preformada W en coin
cidencia sobre la misma acoplando la estructura en forma de para
lelogramo 228 que lleva los succionadores de prensién de la plan
cha preformada para alternar en fase con el movimiento de aocio-
namiento de las barras guiadoras 402, Pars este fin, los tirantes
264 se extienden desde los brazos accionadores de la barra guiado

T8 430 a los brazos scoionadores giratorios 266 que van montados
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sobre el eje de rotacién 30 y se extionden desde ol mismo hacia
arriba a las barras de traceidén 268 que van & der a la estructu-—
ra de paralelogramo 228,

Lag grapas de slimentacién adiocionales 414 montadas
sobre las barras guledoras 402 acttan para transferir un grupo
de embalaje envuelto desde la estaocién de plegado 200 a la esta
cién de clierre 300 simulténeamsnte con la transferencia previa—
mente descrita de un grupo de embalaje desde la egtacién de agru
pamiento 100 a la estacién de plegado 200, de modo que la carro-
ra de accionamientc de las barras guiadoras 402 sirve para hacor
avanzar grupos de embalaje gradualmente a través del aparato en-
tre las diversas estaciones de funcionamiento. Para descargar
los grupos de embalaje agegurados desde la estacién de ciexrre
300 un elemento rodador 326 se halla dispuesto en la barra de e
tencién central 316 con un tirante montado en disposicién girato
ria 328 que so extionde a larmisma desde la estructura de parals
logramo de los succionadores 228 en la estacién de plegado 200
hacienéo que este elemento rodador 326 sige el movimiento alter—
nativo correspondienie. Bl elemento rodador 326 estd provisio de
u rodillo 330 en el cual descansa por gravedad sobre la barra
de retencién central 316 de modo que se eleva hacia arriba y pa-
ga por encima de un grupo de embalaje en la estacibén de cierre
300 durante la recuperacién y a continuacién se eloja enfrents
de este grupo de embalaje para descargarlo de la estacién de
olerre 300 durante la posterior carrera de accionamiento.

La manera en la cual se disponen las relaciones fési
cas de log diversos elementos funcionales descritos anteriormen—
te durante un ciclo de funcionamiento del aparato de embalaje del
presente invento se ilustra en la fig, 25 que representa un esque

ne de cronometracién de las diversas levas accionadoras 246, 258,

EX}
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312 y 436. Partiendo de la posicién &, la carrera de accionamien—
to de la leva acolonadora 436 para las barras guiadoras 402 se

extiende a la posicién e, con un periodo de ajusie a la poaicioén

£, completéndose despubs la carrera do recuperacién en la posi-

cién i. La leva de plegado lateral 246 comienza una parte inicial
do la carrvera de accionamiento en la posicién d que oontinda a la
posioién e, en la cual so produce un periodo de ajuste & la posi-—
oién h. Esta parte inicial de carrera de acclonamiento de la leva
246 se dispone para mover hacia abajo los brazos de rotoncién 238
a una posicién de sujecidén sobre la parte superior de un grupo de
embalaje en la estacién de plegado 200 cuando se completa la carre
ra de accionemiento de la leva guiadora 436, y el siguiente perio-
do de ajusfe de la leva 246 se dispone para interrumpir el movi-
miento rélativo descendente de los brazos de plegado latersl 236
hasta que se ha comple%ado précticeamente la carrera de recupéra-
cién de la leva guiadora 436 para extraer las barras guiadoras

402 & Tin de que no interfieran oon la operacién de plegado late-
ral, Enseguida se completa la carrera de accionamiento de la leva
de plegado lateral 246 desde la pomicién h & la posicién §, y =@
dispone a continuacién un nuevo periodo de ajuste a la posiocién a
para mantener on posicién las secciones de la envoltura preforma—
da plegadas lateralmente en 4$anto que la oarrera de accionamiento
de la leva de plegado infeiior 258 éomienza en la posicién i y
continta a la posicién &, tras de lo cual se realize la carrera

de retorno de la leva de flegado lateral 246 desde la posicién &
a la posicitn b. La carrera de acoionamiento de la leva do plegado
inferior 258 también es seguida por un periodo de ajuste desde la
posicién a a la posicién o durante el cual se hace que los brazos
de plegado inferior 250 mantengan en posicién las secoliones iras-

lapadas de la envoltura preformada en tanto que la carrera de
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accionamiento de la leva guiadora 436 se prolonga lo suficiente.

para dar lugar a transferir un grupo de embalaje encerrado en

una envoltura desde la estacidén de plegado 200 de modo que la

disposicion de las secciones traslapadas de la envoltura prefor- -

mada es mantenida por el soporte dispuesto en el extremo de en-
trada de ia estaoibén de cierre 300, después de lo cual prosigue
la carrera de retorno de la leva de plegado inferior 258 desde
la posicidén ¢ a la posicidn e. La leve de clerre restante 312
inicia su carrera de accionamiento cuando la leva guiédora ha
ocompletado la éuya en la posicidén e, que coincide con la entre-

ga de un grupo de embalaje envuelto a la estacidén de cierre 300

‘para ser asegurado. la carrera de accionamiento de la leva de

cierre 312 se completa en la posicidn g,.y la carrere de recupe-—
racidn se extiende desde alli a la posiocidn J.

El presente invento ha sido descrito en detalle an-
teriormente tan solo para fines de ilustracidon y no se pretende
quede limitado por esta descripcidén o de cualquier otro modo ex~

» ) I 3 ) o K3 ’
cepto segun se define en las reivindicaciones anexas,

En resumen, la Patente de Inf:oduccién que se solici~

- ta deberd recaer sobre las siguientes:
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RETVINDICACIONES

1. ?erfecoionamientos oen aparatog para embalar articu-
los en una enveltura preformada alargada de forma sonsiblemente
‘rectangular y que comprenden una estacién de plegado adaptada pa~-
ra recibir y sustentar un grupo de embalaje de dichos ariloulos
para plegar en torno al mismo una envoltura'preformada; una estruc
tura eﬂ forma de tolva dispueste en las inmediaciones de dicha es-
tacidn de plegado destinada a contenexr un stock de envoliurag pre-
formadas, y medios para rebtirar una envoltura preformada de un
stock contenido en dicha estructura de tolva y colocar dicha envol
tura preformada para ser plegada en torno a un grupo de embalaje
de articulos en dicha estaclén de plegado, incluyendo dicha estrug
tura de tolva una plancha inferior inclinada que dispons de sopor—
tes fijados en el borde inferior respectivo y que aé extienden ha-
cia arriba en éngulo recio para sustentar un giock apilado de di-~
chas eqvolturas proeformadas en gentido longiftudinal a lo largo de
dicho borde inferior; presentando dichos soportes un revestimlento
de friccidén en las secciones regpectivas de contacto con la envol~
{Yura preformada, dispositivos de gula dispuestos en sentido ascen~-
dente con regpecto a dicha plancha inferior inclinada en relacidén
opuesta a dichos soportes del borde inferior, estando formados di-
chos disypositives de gula con un labio que se extiende por debajo
de la envoltura preformada aituada en el punto més inferior de un
stock sustentado sobre dicha plancha inferior y con brazos de guia
que se extienden hacla arriba y poseen una secoién de base eapacis
da en relacién paralela con respecto a dichos sopories del borde
inferior y una goccibén superior inclinada hacia dichos soporites,
estando.ademéds formados dichog dispositivos de guia con patas mon-
tadas en disposicién giratoria en las inmediaciones del borde infe

rior de dicha plancha inferior con una extensién giratoria flotante
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a partir del mismo, y eatando dichas patas flotantes giratorias

ST

dispuestas al sesgo para manitener normelmente dichos diﬁpositi—

"vos de guia en wna posiocién orientada sobre dicha plancha infe-

‘rior y sujetar gobre ésta mediante presién un siock apilado de

envolturas preformadasy en direceién lateral contra los revesti-
mientos de fricciéq de dichos soportes del borde inferior para
retener.las planchas prefbrmadas restantes do dicho stock en di
cha estructura de tolva cuando es retirada hacia arriba deasde

el mismo la plancha preformada situada en la parte superior mis
elevada, permitiendo ademds la disposiolén al sesgo de dichas
patas elevar dicho dispositivo de gula por encima de dicha plan
cha inferior para colocar sobre la misma un stock de envolturas
proformadas, sirviendo el lablo de dichb dispogitivo de guia pa
ra levantar consigo oualguier envoltura preformada que eventual
mente permansezca en dicha estiuotura de.tolva para insertar poT -
debajo de la misma ocualesquiera envolturas preformadas colocadas
gobre dicha plancha inferior, y permitiendo la extensién girato-
»ia flotante de dichas patas la prolongaoién de dicho dispositi-
vo de guia contra la presién de las miszmas para transferir dicho
labio & una disposicién por debajo de la envoltura preformmada si
tuada en ol punto mis inferior sobrs dicha plancha cuando descien
de el mencionado dispositivo de guia.

2, Perfoccionamientos en aparatos sogin 1a reivindi~
caoién-l, siendo la estructura segﬁﬁ ge reivindices y ocaracterizdn
doge ademés por el hecho de que dicha estructura de tolva compren
de adicionalmente al menos un rodillo flotante dispuesto para per
manecer en relacién de gravitacién gobre la envoliura prqfoimada
situada en el punio superior mads alto de un stock apilado susten—
tado sobre dicha plencha inferior, extendiéndose el eje de dicho

rodillo en posmicién paralela ocon respecto sl sje 1ongitudina1 de

»3
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dichas énvolturas proformades y descansando dicho rodillo mobre
dichas envolturas preformadas en posiocién contigua al ceniro
longitudinal respectivo, y dichos medios para retirar uns énvol-
turs preformada de dioha estructura de tolva comprenden disposi-
tivos de suoceién acolonados para asir la plancha preformada si-
tuada en la superfioie superior de un stook spilado en dicha es-
truoturs de tolva en las inmediaciones del boxde respectivo en
contacto oon los revestimientos de friccién de dichos soportes
del borde inferior y para elevar el borde de dicha envoltura
preformada por encime del extremo en proyeccién de dichos sopor-
tes y extraerla después diagonalmente de debajo de dicho rodillo,
3. Perfeccionamientos en aparatos para embalar artl-
oulos en una envoltura preformada que comprenden uns eatacidn de
plegado adaptads para recibir y sustentar un grupo de embalaje
de dichos articulos para plegar en ftormo al mismmo una envoltura
preformada, un primer dispositivo en dicha estacién de plegado
para coiooar una plancha preformada conséitutiva de envoltura a
través de la parte superior de un grupo de embalaje emplazado en
la misma, y un segundo dispositivo para plegar hacia abajo dicha
envolture preformada a los lados de dicho grupo de embalaje, in-
cluyendo. dicho segundo dispositivo un eje motor de balancin, un
par do brazos de plegado espaciados fijados sobre dicho eje de
balancin para prosionar hacia abajo dicha envoltura preformada
en los lados de dicho grupo de embalaje, y un par de brazos de
retencién montados scbre dicho eje de balancin dentro del espa—

_ciamiento de dichos brazos de plegado, estando fijados dichos

brazos do retencién en disposiocién giratoria libre sobre dicho
eje de balancin y estando enlazados por medio de una union de
muelle a dichos brazos de plegado para segulr el movimiento de

plegado descendento respectivo hasta que son llevados a apoyarse
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gobre dicha envoltura preformada'en la parte superior de dicho gru-

ro de embalaje y sirviendo en tal instanoia para retener en posi-~

oién diche envoliura preformada en tanto se completa el plegedo ha-

‘oia abajo de dicha enveltura preformada en lom lados de dicho gru—

po do embalaje por parie de dichos brazos de plegado.

4. Perfecocionamientos en aparatos pars embalar artiocu-—
log en una envoltura preformada que comprenden una estacién de agru
pamiento en la éual se goparan sucesivos grupos de embalaje de di-
chos articulos a partir de un suministro de a}imentaoién, una sesta~
cién de plegado en la cusl las envolturas preformadas son plegadas
en torne a y ﬂraslapadaé debajo de dichos grupos de embalaje, dig~—
positivos de accipnamiento ciolico para transferir un grupo de omba
laje separado desde dicha estacién de agrupamiento a dicha estacién
de plegado durante cada fase 'de avance del ciclo de funcionamiento
de dichos dispositivos, un primer_diﬂpos{tivo en dicha estaoién de
plegado accionado a partir'del novimiento funcional'ciolioo de dicho
digpositivo de transferencia para colocar una envoltura preformada
en posicién a través de la parte superlor de cada grupo de embalaje
separado en dicha estacién de plegado cuando se completsa la fase de
avance.del.ciclo de funcionamiento de dicho dispositivo de transfe-
rencia, y un segundo dispositivo en dicha estacién de plegado accig
nado oloclicamente en rslacién sincrénica con respecto a dicho dispo-
sitivo de transferencin para moverse inicialmente en mentido descen~
dente desde una posicién elevada ¥ apoyarse en la parte superior ds
dicho grupo de embalaje siguisendo la acéién de dicho primer disposi-
tivo y asir de tal modo una envoltura preformada colocada en posi-
¢ién psobrs el mismo por dicho primer dispositivo, deteniéndoge du-
rante la fase de reouperacidén del ciole do funcionamignto de dichor
digpositivo de transferencia a fin de aguardar la extracoién respeo-

tiva con vistas a retirar dicho grupo de embalaje para plegar hacia
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abajo dicha plancha ﬁreformada en log lados respectivos, y plegar
finalmente haoia abajo la envoltura preformada asida en los lados

de dicho grupo de embalaje antes del comienzo de la siguiente carre

ra. do accionamiento de dicho digpositivo de transferencia.

5. Perfeccionamientos en aparatos para embaler articu-
los en una envoliura preformada gque comprende una estacién de ple-
gado adaptada para recibir y sustentar un grupo de embalaje de di-
chos articulos-que permanece estacionaric en la misma mientra = '
una envoltura proformada es plegada en torno & y traslapada debajo
de dicho grupo de embalaje, un primer dispositivo en dicha estacién
de plegado para colocar una envoltura preformeda a través de la par
te superior de un grupo de embalaje que permanece estacionario en
la misma, un ssgundo dispositivo en dicHa estacién de plegado para
plegar hacia abajo en loa lados de dicho grupo de embalaje estacio-
narlo una envoliura preformada colocada & través de la parte supe-
rior iqspectiﬁa por medio de dicho primer dispositivo, y un tercer
disposi?ivo on dicha estacién de plegado para tiaslapar por debajo
de dicho grupo de embalaje estaclonario una envolturs preformada do
blada hacia abajo en los lados respectivos por dicho segundo dispo-
sitivo, incluyendo dicho tercer disposiitivo un par de elemenios cam
biables para extender lateralmente por debajo de dicho grupo de em-
balaje un brazo iniciador del doblez de cada elemento mediante lo
oual se inicie y completa el traslapado de dicha envoltura prefor—
mada en 4orno al mismo, y dicho par de elemenios incorporan ademés
un brazo terminador del doblez dispuesto en una relacién generalmen
te vertiosl en éngulo recto con respecto a dicho brazo iniclador del
doblez para apoyarse en sentido lateral con respecto a dicho grupo
de embalaje cuando se completa la envoltura preformada traslapada
con el £in de asegurar una estrecha disposicién de la envoliura pre

formada completaiente plegada en torno & dicho grupo'de embalaje.
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6., Perfeccionamientos en aparatos para embalar articu-~
los en una envoltura preformada que comprenden una estacién de pls
gado adaptada para recibir y sustentar un grupo de embalaje de di-
chos artioulog con el fin de plegar en torno y traslapar debajo
del mismo une envoltura preformada, un primer dispositivo en dicha
estacién de plegado para colocar una envoltura preformada a través
de la parte superipr'de un grupo de embalaje emplazado en la misma,
un segundo dispositivo en dicha estacién de plegado para plegar ha-
cia abajo on los lados de dicho grupo de embalaje una envoltura prg
formada colocada a través de la parte superior del mismo por dicho
primer dispositivo, y un tercer dispositivo en dicha estacién de

plegado para traslapar debajo de dicho grupo de embalaje una envol-

tura preformada plegada hacia abajo en los lados respectivog por

dicho segundo dispositivo, incluyendo dicho tercer dispositivo un
par de brazos montados en disposicién giratoria en foqma de tijeraé
sobre un eje comin, estando formado ocada uno de dichos brazos con
elenontos iniciadores del doblez que se extienden lateralmente a par
tir de los mismos en.relacién escalonada hacia la seccidén correspon-

diente del otro brazo, y estando cada uno de dichos brazos provisto

‘adenés de un elemento terminador del doblez que se extiende radial-

- mente a partir del mismo.

7. Perfeccionamientos en apafatos para embalar articu~
los en una envolturz preformada que comprenden una estacién de ple-
gado dispuesta para recibir y susteniar un grupo de embalaje de di-
chos articulos con el fin de plegar en torno y traslapar debajo del
mismo wna envoltura preformada, y una estacidn d§ cierre adapiada
pera recibir de dicha esitacibén de plegado un grupo de embalaje ence-
rrado por una envoltura preformada plegada y traslapada y suatentar
en la misma dicho grupo de embalaje para asegurar sobre el mismo

dicha envoltura preformada; incluyendo dicha estacién de'plega@o una
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eatructura de plaﬁcha fija alargada no més amplia que dicho grupo
de embalaje y con un sector respectivo no sustentado que seo extien
de en dicha esitaoién de plegado en direccién a dicha estacidén de
.cierre, dispositivo accionado ciclicamenie para alimentar intermi-
tentemente un grupo de embalaje 'a dicha estacién de plegado y pa~
ra transferir simﬁlténeamente un grupo de embalaje previamente
alimentado intermitentemente desde dicha estacién de plegado a di
cha estacién de cierre durante cada fase de avance del ciclo de
funoionamiento -de diocho dispomitivo, dispositivo en dicha estacién
de plegado para iraslapar dicha envolitura preformada por debajo de
un. grupo de embalaje y debajo de dicha estructura de plancha que
suatenta en sl dicho grupo de embalaje, y un digpositivo de trans~
misién comin para accionar dichos dispositivos de alimentacién y
transferencia y dicho dispositivo de traslapado en relacién sincro
nizgda, funcionando dicho digpositivo de traslapado cuando se ha
completgdo la fase de reocuperacion del ciclo operativo de dichos
dispositivos de alimentacién y transferencis y actuando para man—
tener Qioha envoltura preformada traslapada basta que ha comenzado
la fase sucesiva de acoionamiento del ciclo operativo de dichos disg
positivos de alimentacién y t;ansferendié dando como resultado la
transfefenoia parcial de un grupo de embaléje-encerrado en una envol
tura des@g dicha estacién de plegado a dicha estacibén de cierrs su-—
ficientemenie para dar lugar a que la dispogicién traslapada de di- '
cha envoltura preformads sea mantenida por el soporie dispuesto en -
dicha estacién de cierre mientras se completa la extraccidén del gru-
po de embalaje envuelto de dicha estructura de placa y la correspon-
diente transferencia a dicha estacién de cierre.

8. Perfeccionamientos en aparatos para embalar artioulos
en una envoltura preformada gque comprende una estacién de agrupamien

$0 en la cual se separan sucesivos grupos de embalaja'de dichos arti-~




10

15

25

30

-32 -

N 361116

culos de wn suministro de alimentacién antes de aplicar a los mig—

mos dichas envolturas preformadas, incluyendo dicha estacién de
agrupamiento una gula para recibir en la misma diocho suminisiro de
alimentacién de ariticulos en gerie, sl menos una rueda egtrellada
montada en lag inmediaciones de dicha guia por delante de dicha eg
tacién de agrupamiento para ser girada pbr dicho puministro de ali
mentacién de articulos a medida que ez recibido en serie por dicha
guia, dispositivos desajustables qpe.bloquean normalmente dicha
rueda estrellada contra rotacién y resiringen normalmenie de tal
modo dicho suministro de alimentacién de articulos por delante de
dicha estacién de agrupamiento, disposgitivos que funclonan clieclica
mente y efectlian una carrera de accionamiento durante el ciclo ops
rativo correspondiente para transforir desde dicha estacién de agrur
pamiento cada grupo de embalaje de articulos separados en la mlama,
y dispositivos de extraccién montados sobre dicho dlsposztlvo de
transferencia de funcilonamiento ciclico y que actlan durante cada
carrera de accionamiento respectiva liberando dicho dispositivo de
bloquéo de la rueda estrellada a fin de permitir que 6sta sea gira-

da por un ntmero en serie de articulos proéedentes de dicho suminig

tro de slimentacidén que corresponde al nimero de articulos deseado

en dicho grupo de embalaje, con lo cual se permite que un grupo de
articulos de embalaje pase por dicha rueda estrellada a dicha esta-
cién de sgrupamiento donde es separado durante cada tranaferencia
de un grupo de embalaje de ariticulos previamente separado de la mis-
n8.

9. Perfeccionamientos en aparatos segin la reivindica-

cién 8, caracterizedos ademéds por el hecho de que dicha ruedé estre

" llada est4 formada con una pluralidad de espacios para ajuste de ar

ticulos espaciados regularmente entre los punios respectivos que

corresponden en nimero a un miltiplo del nimero de articulos deseado
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en dicho grupo de embalaje y con un buje esconzad6 circunferencial?
mente que coxrresponde con dicho miltiplo de espeacio, que dicho dis-
positivo de bloqueo desajustable de la rueda estrellada estd forma—
do por una palanca montada en disposién giratoria para sor afianza-
da encajéndola en una muesca de dicho buje cuando se halla en linea
con el mismo, y que dicho dispositivo deo diaparo comprendeo un pasa—
dor montado en disposicién giratoria sobre dicho dispositivo de
trangsferencia para desplazar dicha palanca momentédnesmente -de su
ajuste con dicho buje esconzado.,

lO.VPerfeccionamientos en aparatos para embalar articu-
los en una envoltura préformada que comprenden unt estacién de
agrupamiento en la cual se separan sucesivog grupos de embalaje de
dichos articulos do un suminisiro de alimentacibn, y una estacién
de plegado en la cual las envolturas proformadas son plegadas en
tornoe a y traslapadas debajo de dichos grupos de embalaje para sexr

aseguradas sobre los migmos; incluyendo dicha estacién de agrupamien

~ to una gulz para recibir y sustentar en la misma un grupo de embala-

Jo de dichos articulos y que se extienden desde la misma a dicha es-
tacidén de plegado, al menos un dispositivo de deslizamiento dispues~-
to en las pfoximidades de dicha gula con el ejo longitudinal respec-
tivo eﬁ p;sicién paralela con respecto a la misma, un elemenio desli
zante alternativamgnte montado gobre diocho dispositivo de desliza-
miento y accionado cloclicamente con carreras de acclonamiento y re—
torno durante el ciclo operativo correspondiente, una grapa de ali-
mentacidén montada sobre dicho elemento desligzante para ajusiar con
un grupo de embalaje meparade en dicha estacién de agrupamiento a
fin de transferir de la misma dicha grupo de embalajo sobre dlcha
gula a dicha estacitén de plegado durante cada carrera de accionamien
to de didho elemento deslizante, y una grapa de retencién también

nontada sobre dicho elemento deslizante por delante de dicha grapa
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de alimentacién en un espa01amlento que corresponde a la dimensién
longitudinal de dicho grupo de embalaje y actla para mantener ocada
grupo de embalaje separado en forma ensamblada cuaﬁdo ge p}oduce
1a transferencia respeotiva desde dicha estacién de agrupaﬁiento a
dicha estacién de plegado.

' ‘11. Perfocoionamientos en aparstos segin la reivindicé—.
oién 10, oaracterizados ademis por el hecho de que se disponen me-
dios en dicha gufa para retener un grupo de emba}aje trangferido
en dicha estacién de plegado durante cada carrera de retorno derdi-
cho elemento deslizante, egtando dichos medios dlotilmente dispues~—
tos para ser desplazados por los articulos dé dichq grupo de embala
jo durante la transferencia respectiva sobre dicha'guia a dicha. es-
taoién de plegédo y siendo impeiidos para elevarse por detrds de ca
da grupo de embalaje transferido a medida que llega a-dicha,estacién
de plegado. ) ’

12. Perfeccionamientos en apﬁratos pare embaler artiou-
los en wna envoltura preformada que comprenden una estacién de agru~—
pamiento en la cual se separan sucesivos grupos de embalaje de di-

chos articulos a partir de un suministro de alimentacién, una esta-

Vcién de plegado en la cual las envolturas preformadas son plegadas

en torno a v traslapadas debajo de dichos grupos de embalaje, y dis—
positivos acocionados ciclicamente qﬁe efectian una carrera de accio-
namiento durante el ciclo operativo correspondiente para transferir ,
cada grupo de embalaje separado desde dicha.estaoién de agrupamiento ]
a diche estacibén de plegado; una estrﬁotuia'de tolva dispuesta en

laé inmediaciones de dicha estacién de plegade para contener un stock
de envolturas preformadas, ¥ dispositi%oé accionados a paritir del mo-
vimiento operativo olclico de dicho dispositive de transferencia du-
rante la carrera de acoiopamiento respeotiva para retirar una envol-

tura preformada de un stock contenido en dicha estructura de tolva y
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colocar dicha envoltura preformada pars sor plegada en torno a un
grupo de embalaje separado transferido a dicha estaoién de plega~-
do, comprendiendo diocha emtructura de tolva una plancha inferior,
soportes fijados sobre dicha plancha inferior y que se extienden
dosde la misma hacis arriba para colocar en pogicién sobre ella
un gtock apilado de envolfuras preformadas, disponiendo dichos s0
portes de un revestimiento de friccién en las secciones respecti-
vas eh contacto coh la envoltura preformeda, y digpositivos monta
dos sobre dicha plancha para mantener un stock apilado de envoliu
ras preformadas sobre la misma presionadas contra dichos revesti-
mientos do friccidén de los soporites, con lo cual dicha estructura
de tolva sogtiene firmemente en la misma un stock apilado de envol
turas preformades para retener lag planchas restantes de dicho
stock cuando es retirada la situada en el extremo superior més al-
40 hacia arriba con el fin de colocarla para ser plegada en torno
a dicho.grupo de embalaje separado.

13..Perfeccionamientos en aparatos seglin la reivindica
cién 12, siendo la estiuciura segin se reivindica y caracterizando
se adem&s por el hecho de que dicha plancha inferior estd dispues—
{a con una disposicién inclinada y dichos sopories esidn fijados
en el borde inferior raspectivo y se extienden hacia arriba desde
el migmo en &ngulo recto.

14. Perfeccionamientos en aparatos segtn la reivindica
cién 12, siendo la esiructura segin se roivindica y caracterizéndo
Be ademas por el hecho de que dichos medios para retirar una envol
tura preformada de dicha estructura de tolva comprenden dispositi-
voé de succlén accionados par; asir la plancha situada en el exire
no superior néa alto de un stock apilado en dicha egtructura ds
tolva en las inmediaciones del borde respectivo en contacto con di

chos revestimientos de friceidén de los soportes y accionados ademée
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para elevar dicha envoliura preformada situazda en la superfioie su—

perior hacia arriba por encima del exiremo en proyeceién de dichos

'soportes y extraerla después en sentido lateral.

15. Perfeccionanientos en aparatos segin la reivindica-
oién 7 oaracterizados ademés por el hecho de que dicha estaocidén de
cierre incorpora medios accionados & partir de dicho dispositivo
de transmisién en relacién sincronizada cuando se completa la fase
de accionamiento de cada oiclo operativo de dichos dispositivos de

alimentacién y iransferencia para estirar dicha envoltura preforma~

'dé plegada y traslapada y asegurarla firmemente sobre dicho grupo

de embalaje antes de que comience la fase de avance de un sucesivo
ciclo de funcionamiento de dichos dispositivos de alimentacién y

transferencia.

16+ Se reivindica por ltimo, como objeto sobre el que
ha de receer la Patente de Introduceidén que se solicita: MPERFECCIO
NAMIENTOS EN APARATOS PARA EMBALAR ARTICULOSY.

Todo conforme gqueda deécrito ¥ reivindicado en la pre-
sente memoria que consta de treinte y seis paginas ﬁecanqgrafiadas

y dibujos que se acompafinie

Madrid, 29 de Mayo 1967

BERNARDO UNGRIA
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