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Método y aparato para envolver mercancias.

—r——

 Sollcitante: CANADTAN INTZRNATIONAL PAPER COMPANY, entidad ca |
- nadiense, resmen‘te en Sun Life Building, Donan:.on

Square, lMontreal, Province of Quebec, Canadd,
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Esta invencion se refiere a un
Id
metodo ya un aparato para envolver.
' Més particularmente, esta inven-
. 7 . 4
cion se refiere a un metodo y a un aparato para en-

5. volver, para aplicar un cierto tipo de adhesivo a

— " POOR
| QUALITY.



una envoltura, y para aplicar la envoltura én la que
se use ese adhesivo alrededor de una mercancia.
En el arte de envolver mercancias,
existen varios aparatos y métodos conocidos, los cua
5 les presentan mercancias a un gparato de envolver,
cuyas mercancias deben ser empaquetadas., Un problema
que se presenta al lograr y retener una operacion de
envolver a alta velocidad, es el de poder apliecar
un adhesivo a las envolburas a un suficiente régimen
10. de velocidad y, posteriormente, colocar la envolbu-
ra alrededor de la mercancia, para mantencrse al mig
.mo ritmo que'otras operaciones de envolver que ¢
estén llevando a cabo en el aparaté.
La mayoqia de los tipos de zpera~
15, tos de envolver emplear lo que comunmente es conoci~
do como un sistema de cola "humeda", para aplicar co
la himeda a la envoltura, en algﬁn punto en la -cpe-
racion de envolver, normalmente ya sea segin lérenvo;
'tufa es alimentada a la operacidn de envolver, @'du—
20. rante el curso de la operacidn de envolver, juétémeg
te antes de doblar, uniéndolas, 1&5 porciones de la
envoltufé“que se tPaslapan., Luego, con los sistemas
- de cola humeda, laé porciones de enveltura yuxtapues
f;s son mantenidas en su sitio por medios adecuados,
25, durante un periodo de tiempo suficiente para permi-
tirle al adhesivo que se endurezca., Dependiendo del
tipo esﬁecifico de adhesivo humedo, los periodos de
. endurecimiento varian, Sin embargo, todos los sis-
temas de cola himeda tienen las caracteristicas co-

30. munes de que se requiere equipo extra para darle a




la cola tiempo a que se endurezca y, en la operaciodn
de envolver, hay comprendido tiempo extra, lo que no
es deseable en muchos casos, dado que esto demora la
operacidn total, o en donde se estén envolviendo cier

5. tos tipos de mercancias, esto puede ser perjudicial
para la mercancia. ‘

Por cbnsiguienté}'lo qﬁe seria mds
deseables en un aparato y método de envolver, esAel
poder mantener una'operacién a alta velocidad desde

10. el comienzo al final, la cual sea precisa y selle cfec
tivamente las mercancias en una envoltura, reQuiriqg
do pasos o componentas extras en el.aﬁarato de envol
ver.

Para este fin, los solibitaufes

15. han desarrollado un mitodo y aparato me jorados para
envolver mercancias, en los cuales se usa un sistema
de cola superior al sistema de cola "himeda", EL mé
todo y aparato mejorados de esta invencidn permiten
una operacién general de envolver muy rapida,-supe-

20. ‘rior en muchos respectos a los sistemas de c&laihﬁmg
da.

Brevemente resumido, de acuerdo
con esta invencidn, el método de la solicitante in-
cluye los pasos de proveer una fuente de adhesivo de

25, rretido caliente, proveyendo una envoltura que tie-
ne éreagrde traslapo, adaptadas para ser yuxtapues-
tas, para formar una porcion de envoltura sellada,
envolver una mercancia con la envoltura, aplicar el
adhesivo derretido caliente a la envoltura en las 4~

30, reas de traslapo, y colocar las areas de traslapo'de
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la envoltura de yuxtaposicion, para sellar la en-
voltura. En el aspecto del aparato, el aparato in
cluye una fuente de adhesivo derretido caliente,
un medio para aplicar el adhesivo de derretido ca-
liente desde dicha fuente a éreas seleécionadas de
una envoltura, y medio para hacer funcionar dicho
medio Wltimamente mencionado, en relacidén sincroni-
zada, de una maners intermitente, por medio de lo
cual una envoltura que tiene dreas a las cuales'se
les va g aplicar el adhesivo derretido caliente, es
sometida a la accidn de dicho medio para suministrar
adhesivo sobre la misma,

Al aparato y el método de esty

invencidn se les ha hallado muchas caracteristicsas

.ventajosas, cuando se les incorpora en una operacidn

de envolver y para este fin, un sistema de envolver,
como el que se describe posee muchas caracteristi-

cas ventajosas sobre el arte previo., De acuerdo:con

este sistema, hay provisto un método para envolver

‘una mercancia mediante la provision de wna envoltu-

ra de tamafio suficiente para envolver la mercancia,
dicha en&ﬁltu?a tehiendo un panel del fondo, paneles
dgrlados laterales; opuestos, y un paﬁel superior,
conectado. a uno de los paneles de lados laterales, y
una lengieta provista o'suminist?ada por el fabri-
cante coﬁégtada al panel sﬁperior, dicha envoltura
incluyendo primeros pares opuestos de paneles de la-

dos transversales, conectados a cada uao de dichos

paneles laterales y segundos pares opuestos de pane-

les de lados transversa;es,,conectados al panel supe
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rior y al del fondo y adaptados para, por lo menos,
rarcialmente recubrir dichos primeros pares de pane
les de lados transversales, alimentar dicha envol-
tura a una opsracion de envolver, mediante la cual
dicha envolturas es colocada alrededor de una mer-
cancia para colocar la envoltura del fondo en el
fondo de una mercancia, aoblar el ﬁéhel de envoltu-~
ra lateral alrede@?r de lados laterales de la mer-
oancié ¥y hacer que’loé primeros pares de paneles de
la envoltura de los lados transversales se doblan

alrededor de los lados transversales de la mercan—

. cia, por medio de lo cual el panel superior dé.ia

envoltura es doblado para que esté yuxtapuestqf?ﬁn
la parte superior de la mercancia, aplicar.un'theé
sivo derretido caliente a los primeros pares de pa-
neles transversales de la envoltura, doblar el segun
do par de paneles de lados transversales de lé:én—
voltura hasta que estén yuxtapuestos con los ﬁri@eros
pares de paneles de lados transversales de la}qnvol-
tura, pare de ese modo sellar la envoltura alrede-
dor de la mercancia, Ia lengleta provista por el
fabrican%; también puede ser sellada a un panel de

la envoltura, por ejemplo, el panel superior, tam-—
bién por medio del empled de un adhesivo de derreti-
do caliente, ' .

Un apafato,de envolver que de
acuerdo con la invencidn incorpora el -sistema de ag
hesivo de derretido caliente, incluye medios de se-
leccion y de alimentacidén para individualmente Selec

cionar y alimentar una envoltura que tiene un panel
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del fondo, paneles de lados laterales,opuestos, y
un panel'superior cona¢tado a uno de los paneies
de lados, el cual deseablemente tiene una lengleta
provista por el fabricante y esta conectada con el
panel superior, la envoltura teniendo también pri-
meros pares oéuestos de paneles de lados transver-
sales, conecfados a cada uno de los paneles latera
les, segundos pares opuestos derpaneles de lados
fransversales; conectados al panel superior y al
del fondo, este ultimo esta adaptado para, por 1o
menos, parcialmente recubrir el primer pér de pane-
les de lzdos btransversales para pqueer greas de -
traslapo de la envoliura, una plétaforma elevad@ra,

movible hacia debajo, para ,recibir una envoltqra'

plansz, medio de accionamiento para positivamente

hacer descender la' plataforma elevadora, medio de

alimentacion de la mercancia para presentar y colo-

car en dicha envoltura, en la plataforma elevadora,

una mercancia que vaya a ser envuelta, medio de .con

tacto con la envoltufa pare yuxtaponer poreidnéside-
ladosilateraleé. opuestos, de la envoltufé, entfe

la estacidn superiEr y le inferior y a través de

cuyas esficiones desciende la plataforma elevadora,
segundo medio de contacto.con la envoltura para doblar
hacia adentro, contra los lados transversales de la
mercancia, las primeras porciones,transversalés de

la envoltura, medio para doblar el panel supsrior
hasta que esté yuxtapuesto con la parte superior de

la mercancia, una fuente de adhesivo derretido ca-

liente, medio en la estacion inferior para aplicar




el adhesivo derretido caliente, ya sea al primer o
al segundo par de paneles de lados transversales,
en las dreas de traslapo que se hallan.entre los
mismos, y tercer meaio de contacto con la envol-

5e tura para doblar hacia adentro, las segundas por-—
ciones transversales de la envoltura hasta que es-
tén yuxtapuestas con las primesras porciénes trans-
versales de la envoltura, para de ese modo cerrar y
sellar los lados t}ansversales de la mercancia,

10, El aparato también incluird medios
para hacsr avanzar la mercancia a fravés de las ais~
tintas operzciones de envolver y de aplicacidiv del
adhesivo en la estacion inferior; como se describi-
rd en lo adelante en la presente y medio para’ hkacer

15, funcionar varios componentes del avarato en secuen-
cia sincronizada, intermitente, ZEste dltimo medio
puede ser cualguier adecuado sistema electrénicq o
mecanico, como sera descrito y mostrado en detalie
en los dibujos que se acompailan, : »

20, ' T1 aparato de envolver también
puede incluir un 4rea de almacenamiento de las en-
volturas:'para retener una pluralidad de envoltu-
ras individualmente entongadas, en relacidén funcio-
nal a los medios para seleccionar y alimentar una

25. envoltura individual al aparato de envolver. Dicha ﬂ
drea de almacenamiento y medio de seleccidn de la
envoltp;a pueden ser una sola unidad.

De acuerdo con una incorporacion
.alterna del aparato,de envolver, antoriormente des-

30. erito, que incorpora el sistema de adhesivo derreti
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do caliente, el sistema de adhesivo puede ser incor-
porado en el aparato de envolver para aplicar adhe-
sivo de derretido caliente, a medida que una envole
tura estd avanzando desde el drea de almacenamiento
de las envolturas, & la operacidn de envolver. En ‘

esta incorporaci 'n, los medios para stomizar el ad-

-hesivo preferiblemente estan momtados encima de la

1inea de desplazamiento de la pieza basica de la en-
voltura, e incluyen m dios de actuacidn para actuar
los medios para atomizar el adhesivo, para coordi-

R

nar la atomizacidn del adhesivo sobre las secciones
deseadas de la emvoltura. Mas particularmenté;;él
sistema para stomizar el derretido caliente pféﬁéri-
blemente esta montado en wi medio por el cualiél“ad-
hesivo:de derretido caliente es aplicado a 1oé'ﬁanef
les de lados transversales de la mercanciaj y”éi}se

desease, puede ser aplicado a la lengiieta prdfista

por el fabricante, Cualesquiera medios adecusdos pa

ra montar los mzdios de atomizacion del derre%@do
caliente, pueden ser incorporados en el aparato - por

ejemplo;.gn miembro de estructura suspendido sobre
la direcoién de aiimentacién de la envoltura.

. _ El tipo de envolitura que puede

sér empleado en la presente invencién; puede ser cual
quiera envoltura adecﬁada, normalmente usada en este
arte para el proposito de envolver mercancies y es-
tas incluyen envolturas flexibles, envoltures de car

ton corrugado, envolturas laminadas, etc,

En wna incorporacion de esta in-

‘vencidn adicionalmente preferida, la mercancia pars
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cialmente envuelta, al llezar a la estacidn inferior, -
tiene los paneles de la envoltura aplicados a los
lados laterales de la mercancia, con otras lengue-
tas de la envoltura aplicadas a los lados transver-
sales de la mercancia, con la porciénrsuperior, asi
como l1la del fondo de la envoltura, extendiéndose deg
de el papel superior y ei del fondd de la envoltura,
aun pars ser dobl;éos hasta que estén en yuxtaposi-
cion, Para este fin, la porcion del fondo Ge la en-
voltura es doblada hacia arriba a una distancia su-
fieciente, para que retenga los paneles de 1adéé ffang
versales, yuxtapuestos, y son provistbs medios ée
atomizacidn para aplicar una atomizacidn de de?ééti—
do caliente, por medio de lo cual la mercanciz, - Se—
gﬁn esfé se hace avanzar por los medios de avance,

es atomizads con adhesivo en los paneles de 1adoa
transversales, doblados hacia adentro, donde ﬂéér
pués los paneles restantes del material de envol?u—
ra son posteriormente yuxtapuestos a los paneles do-

blados hacia el interidr, para sellar los lados de

la mercancia.

La plataforma elevadora, movible
hacia debajo entre la estacion superior y la inferior,
puede ser cualquier medio adecuado para el propdsi-
to deseado. Preferiblémente, esta comprende una su-
perficig de sostén de un tamafio que corresponde ép:g
ximadamente al tamafio del dree del fondo de la mer-
cancia que se vaya a envolver. El medio de acciona~
miento para positivamente bajar y hacer retornar la

plataforma élévadora, preferiblemente comprende un
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brazo alternativo que estd conectado a la superficie
inferiorrde la plataforme elevadora, accionado a la

vez por un sistema de accionamiento central o comun,
para el.aparato descrito en lo adelante en la presen
te.

Los componentes del aparato de eg
ta invencion, son todos accionados con secuencia in-
termitente, sincronizada. Para este f£in, el aparato
incluye un medio comun de accionamiento desde el cual
son accionados los distintos componentes., E1 medio
comin de accionamiento comprende un eje de levas,

montando wna pluralidad de levas excéntricas, con ade

_cuadas varillas de conexion conectadas pivotalmente

a las mismas, para hacer que los distintos co@ﬁqhentes
sean accionados, Hay provistos medios adecuados, por
ejemplo, un motor eldctrico, para accionar el eje de
levas, ' '

El primer medio para yuxﬁapbh?r el

'primer par de paneles de lados opuestos, de la éhvol—

tura, a la mercancia, esté situado entre las ééﬁé—
ciones o0 zonas superiof e inferidr, ¥y puede ser cual
quier medio adecuado para nacer que las porciones
apropiadas de la ehvoltura sean dobladas hacia arri-
bé, alrededor de las paredes laterales, opuestas, de
la mercancia. Por tanto,-pof ejemplo, se puede usar
un par de placas, o dedos de retenida,rfijos y sepa-
rados, 'Por tanto, el primer medio para yuxtaponer el
primer éar de paneles opuestos de la envoltura, real
mente forma una "canal' a través de la cual pasa la

mercancia que se halla en la envoliura. Los prime-




ros medios son efectivos para yuxtaponer las porciones .
apropiadas de la envoltura, antes de 1g subsiguiente
operacion del medio de doblar la envoltura,
El segundo medio de doblez para
5e doblar las lenguetas desde las paredes laterales yuxe-

tapuestas, preferiblemente comprende brgzos moviles
situados en la estacidn ihferior, para hacer colin-

dar las lenguetas y'yuxtaponerlas a las respectivas
paredes de lado, téénsversales, en la mercanoia;‘ Es-

10, tos medios son actuados justamente antes de que la
plataforma elevadora llegue a la estacidn inferinr,
Una vez que las lenglietas laterales sdﬁ asi QQ]bca-
das en yuxtaposicion, son provistos medios adiciona-
les para mover hacia arriba la porcion exténdiéardel

15. panel del fondo de la envoltura. En este ultimc as—
pecto, la porcion del fondo de la envoltura séréles-
tendida hacia arriba a una distancia suficientg;’para
-que retenga las porciones de la envoltura de iédds
transversales, yuxtapuestas., Normalmente, la porecion

20, del fondo extendida, de la envoltura, sera yuxtapues

. ta a una distancia de aproximadamente 452, lo qué le
permitiré”él aparato de atomizacion del derretido ca
liente atomizar los paneles de lados transversales,
yuxtapuestos, '

25, El medio de doblez pararyuxtaponer
las porqibnes superiores de la envolitura gue se ex-
tienden desde el panel superior, puede ser cualguier
medio adecuado, para el proposito requerido. La len
gleta provista por el fabricante, puede ser sellada

30, usando el adhesivo de derretido caliente,



5.

10.

15.

20.

"25.

3C.

- 12 -

En el aparato; 1 mercancia par-
cialmentc envuelta se hace gvanzar desde la platafor
ma .elevadora ol componente para doblar hacia debajo
el panel superior de la envoltura, Para este propo-
sito, puede ser empleado el empujador albternativo,
actuado por medio de accionamiento preferiblemente
conactado al sistema de accidnamiento central o co-
min.

El medio para seleccionar y hacer
avanzar las envolturas, para selecclonar una envol-
tura individual desde el Jrea de almacenamlenbo de
las envolturas y presentarla a la plataforma eléva—
dora en la estacidn superior, comprende un prlmer me
dio de contacto con la envoltura para separar vna en
voltura individual del drea de almacenamiento;'y;pa—
ra hacer avanzar la envoltura seleccionada pafa,que

haga contacto con el segundo medio de avance de la

,eﬁvoltura. E1 componente para seleccionar la;en?ol—

tura, preferiblemente comprende un par de copas de
succién; separadas, moviles en un plano vertical, pa
ra asir la envoltura mds inferior; en el drea de al-
macenamiento, y para hacer bajar la envoltura a una
distancia suficienfe, de tal modo que un par de de-
dgéadewretenida de.-contacto con las envoltburas pue-~ ...
dan asir el borde posterior de la eﬁvoltura ¥ hacer-
la avanzar al segundo medio de avance de las envol-
turas., Este dltimo componente asume él control de
la envoltura que esta avanzando, y la presenta a un

tercer medio de contacto con las envolturas para ha-

cer avanzar la envoltura hacia la plataforma elevado.

H .
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ra, Tanto el segundo como el tercer medio de con-
tacto con las envolturas, preferiblemente comprende
pares separados de rodillos, a través de los cuales
avanza la envoltura. De acuerdo con este montaje de
avance de las envolturas, estéd incluido el cuarto com
ponente de avance de las envolturas, el cual provee
medios para colocar la envoltgraren,aliﬁéacién, di-
rectamente sobre la platafofma elevadora, en 12 es-
tacién superior. Tste Gltimo componente, preferible
mente comprende una grapa de presion porrresorte{ de
metal eléstico, adaptada para hacer avanzar 1awenvq;
tura por una distancia menor, Ia grapa de metai elég
tico funciona en el borde posterior de la envolturs
que estd avanzando, avanzada por el tercer-medio‘de
avance, por medio de lo cual el resorte empuja el bor
de posterigr de la envoltura, de modo que la ehvol—
tura avanza la distancia requerida hasta estar en all
neacion con la plataforma elevadora, Ia estaciéh 0
zona superior, puede incluir medios de gufa para pa-—
rar el movimiento hacia delante de la envoltura, 4i-
chos medios de guia actuando como retenes,

e De acuerdo con una modificacion,
el aparato para alinear.y alimentar una mercancia gque
puede ser empleada, puede tomar la forma de un solo
aparato de alimentacion, o el aparato puede incluir
un par de sistemas de alimentacidn para alimentar
dos capas de mercancias a un aparato de eﬁvolver.

El primer medio de avancé puede te
ner la forma de un transportador adecuado o un siste-

ma similar, por medio del cual las mercancias que van
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a ser envueltas son colocadas sobre el mismo desde
una operacioén anterior, tal como una operacion de
llenado de los paquetes, y son hechas avanzar e lo
largo de medios de transportacién, a una velocidad
predeterminada, la cual normalmente es la velocidad'
a la cual las mercancias son colocadas en el medio
de transportacion. Este régimen de veloﬁidad, por
consiguiente,'normalmente depende de la velocidad a
la cual las mercancias estan siendo producidas por
unz operacion anterior, ¥ por consiguiente, puede
variar de acuerdo con varios tipos de mercancié§;
etc., Donde son empleados dos sistemas de ali@éﬁﬁa—
cidn, aubos transportadores_ﬁgseablémen@e_estéﬁffqg
cionando a la misma velocid§d de avance, '
Cuando son colocadas en el medio

de transportacion, las mercancias normalmente scu
provistas en unag manera al azar'y dependiehdo'del
tipo de mercancia, y de la naturaleza del paquete
én él cual las mismas van a ser formadas el numero
de mercancias puede variar., Por ejemplo, en una ope
racidén de envolver en la cual estén involueradas la-
tas, puede'qué se desee formar un paquete de una so-
la capa o de capa doble, con 12 o 24 latas, en cuyo
cééo, las mercancias seran presentadas al aparato ‘de
envolver en un ordenamiento recfangular simple o do~-
ble, de cuafro latas por seis 1afas, etc.'

' Para el propésito de alinear la
mercancia, se pueden proveer medios dé alineacion de

la mercancia que tengan la forma de canales de guia,

en el medio de transportacidn en el cual las mercan-
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cias son alimentadas, segdn las mismas, son hechas
avanzar por el medio transportador., Tl nimero de ca~
nales de gufa dependerfa del nimero de mercancias que
se desease que formasen el conjunto, De acuerdo con
una incorporacion, también se pueden proveer medios
para ayudar a la alineacidn de las mercancias hacis
canales de guia, sometiendo las mercancias a uwna vi-
bracién u oscilacién, segun las mismas avanzan en el
medio transportadof; por medio de lo cual la glinea—
cién puede ser llevada a cabo mds ripidamente,
ledio de seleccidn para seiéécio—
nar un nimero predeterminado de mercancias, y medio
para hacer avanzar las mercancias seleecionadéé'él
aparato de envolver, cuyo medio funciona pararﬂécer
avanzar las mercancigs a un régimen de veiocidé@imés
rapido que el del primer medio de avance, pueéen ser
usados. Por tanto, una forma preferida tiene los
medios de seleccidn de avance comprendiendo una(So-
la unidad, incluyendo medio de contacto con la mer-
cancia y medid para hacer avanzar el medio de contad
to con la mercancia en la manera descrite anterior-
mente, EI medio de contacto con la mercancia puede
ser cualguier aparato adecuado, capaz de contactar y
hacer avanzar un nimero predeterminado de mercancias
seleccionadas, tales como, por ejemplo, medios situa
dos encima de las mercancias adaptados para contac-
tar una hilera de mercancias, medios para hacer ba-
Jar o descender el medio de contacto con la mercan=~
cia para que esté en relacion funcional con la mer-

cancia, y medio para hacer avanzar el medio de con-
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tacto con la mercancia descendente. En la incorpo-
racion, en donde hay provistos una pluralidad de me
dios de contacto con la mercancia, adaptados para
contactar una pluralidad de hileras de mercancias
alineadas, pueden ser usados dedos de retenida ex-
tendidos hacia debajo, montados en un sistema comun

de sostén, Entonces, el sistema de sostén puede ser
conectado a medios adecuados para hacer avanzar el sig
tema de sostén, y para hacer regresar el sistems pa-
ra ponerse en contacto con un adicional nﬁmerqrgglqg
cionado de mercancias. FEl sistema de sostén puede ser
bajado para que se ponga en contacto con las mercan~
cias, y para que permanezca en contacto, segdﬁ‘iés mner
cancias se hacen avanzar al.aparato de envolverry en
el extremo delantero de la carrera, son alzadééide la
posicién de contacto con las mercancias y devéélﬁos

al punto en el cual las mercancias son seleccidnadas,

- después de lo cual el ciclo se repite. L

E1l medio para evitar que las mer-

cancias no seleccionadas avancen hacia el aparato de

envolver las mercancias, por el primer medio de avan
ce, pﬁedekéomprendér medio adecuvado de bharrera, que
funcione conjdntamente con el antes descrito segundo
medio de avaﬁce. Para este fin, puede ser provisto
medio de barrera en el ﬁunto delantero de las mercan
ciasg, dgsﬁués de lo cual el medio_de seleccidn para
seleccionar un nimero predeterminado de mercancias
funciona para extraer el medio de barrera y permitir

que el segundo medio de avance haga avanzar la mer-

cancia, El medio de barrera, entonces es actuado'pg




ra evitar que mercancias adicionales sean hechas h'g
avanzar por el primer medio de avance hasta que el
medio de seleccidn haya seleccionado un adicional
nimero predeterminado de mercancias. Sistemas ade-
5. cuados de barrera incluyen medios para contactar el
| punto delantero de las mercancias hechas avanzar por
el primer medio de avance, y medio para ‘sacar los
nedios de barrera después de la seleccion del nimero
predeterminado de mercancias, _

10. En la incorporacidn donde héﬁ‘ppg
visto un sistema de alimentacidn para alimentéf;dos
capas de mercancias a un aparato de envolver,’igé an
tes descritos primero y segundo medios de avahdé; me
dios para alinear las mercancias, y medios_pafatseleg

15. cionar un numero predeterminado de mercancias;‘céda
uno puede ser incluido en sistemas de alimentacién pa |
ralelos, vértioalmente alineados y separados, cada
sistema de alimentacion recibiendo mercancias;desde
una anterior operacidn de elaboracidn de las mercane

20, cias, y alimentar las mercancias a un aparato de en~

~volver de acuerdo con una incorporacion adicional que
va a ser descrita ahora, Para este fin, el par de
sistemas de alimentacion que comprenden sistemaé de
alimentacidn, superior e inferior, incluyen primer

25, - medio de retencidon y de sositén para recibir una se=
leccionada mercancia avanzada, proveniente del siste
me. superior, Este primer medio de retencidn y de
sostén puede comprender una platéforma de sdstén, re
movible, hacie la cual el conjunto seleccionado de

30, mercancias es avanzado por el segundo medio de avan-
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ce del sistema superior, PFuncionando conjuntamente
con el primer medio de sostén se hallan primeros me-
dios de colocacion de las mercancias, adaptados para
contactar una mercancia desde el mismo, y para colo-

5. car la mercancia en wn segundo medio de retencidn ¥y
sostén,

El primer medio de colocacidn de
la mercancia, preferiblemente puede comprender un
sistema de succion, por medio delrcual un conjunﬁo

10. de mercancias, por ejemplo, latas, es tomado Béjd
control, y colocado en el segundo sistema de édéfén.
‘ En una_incorpéracién preferida, el primer sistgﬁé de
sostén comprende un par de placas de sostén removi-
bles del plano en el cual l?s mercancias fueron ali-
) 15. mentadas por el segundo medio de avance del sistema
"superior, por medio de lo cual el primer medié;dé
. S colocacidh, después Ge ponerse en contacto con las
mércancias, simplemente desciende las'mercancia:-;.;__,al
segundo sistema de sostén. , '

20. : El segundo sistema de sostén, es
similar al primer sistems de sostén, e incluye un
par de superficies de sostén que son removibles del
plano en el cual las mercancias fueron colocadas so-

- R — . 55; el mismo'pof,elvprimer-medio de colocacion, ELl -

25. segundo sistema de sostén estd en relacidn funcional

al puhto.en el cual el segundo medio de avance del
-sistema.inferior hizo avanzar las mercancias, ¥y estan
. provistos medios para colocar una mercancia para di-

cho segundo sistema de sosién, en yuxtaposicidn con

30. la mercancia hecha avanzar por el segundo medio de




5.

10,

15.

20,

25.

30,

-19 -

avance del sistema inferior, Para este fin, medio
para colocar una mercancis proveniente.de dicho se-
gundo sistema de sostén en yuxtaposicign, preferible
mente funciona conjuntamente con el segundo sistema
de sostén, por medio de lo cual el segundo sistema
de sostén puede ser sacado para que Geje de soste-
ner una mercancia y la mercancia simplemente baja
por si misma, por gravedad, a una mercancia hecha
avanzar por el sis%éma inferior, Para este'fin,?el
segundo sistema de sostén, por consiguiente, desea-
blemente estd montado en un plano vertical y coex-
tensivo con el punto en el cual el segundo sistpna
es hecho avanéar. Después de la actuacion del medio
para sacar el segundo sistema de sostén, para Que de
Je de sostener la mercancia, la mercancia entéhéés
caerd o sera bajada, -

El medio de accionamiento para am
bés inborﬁoraciones por medio del cual los vafibs
componentes se hacen funcionar en secuencia sinecro-
nizada, es preferiblemente un sistema central de ac
cionamiento, y si se desease, el sistema puede fun-
cionar c&hjﬁntamente con el aparato de envolver. Un
preferido sistema central de acc;onamiento incluye
un principal eje motor, una pluralidad de levas mon
tadas excéntricamente en dicho eje motor y medios
para conectar dichas levas al primero y al segundo
medios de_avance, al meaio de seleccion y al medio
para evitar el avance de mercancies no selecciona-
das, Seran provistos medios adecuados para hacer gl

rar el eje motor, tal como un motor eléctrico,
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Si se desease, dos o mas componen
tes del aparato de alimenfacién pueden funcionar des
de-la misma lgva, por medid de lo cual dichos compo-
nentes serdn accionados en secaencié sinecronizada,

Habiendo asi descrito generalmen-

te la invencidn, ahora haremos referencia a los dibu

jos adjuntos, que ilustran incorporaciones preferi-
das y en los cuales:

La figura 1, es una vista de cos-

cual puede ser usado conjuntamente con esta inven-
." LT
cion; e

- La figura 2, es una vista de pla-
no, superior, del aparato de la figura 1;

La figura 3, es una vista parcial,

de costado, de un aparato alterno de alimentacicn
que puede ser usado con el aparato de envolver}'i

La figura 4, es una vista de- ¢ds~

tado del aparato de la figurs 3, tomada a lo larsgo

de 1a linea 4-4 de la figura 3;
' e figara 5, es una vista de pla
no, superior, del dparato de la figura 3;

' “La figura 6, es una vista de cos
fédo del aparato de la figura 3, y que muestra la
segunda secuencia en el funcionamiento del aparato
general;

' ) Lo figura 7, es una vista similar

a la figura 6, pero que muestra la tercera secuencia

de funcionamientos

La figura 8, es una vista similar
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a la figura 6, pero que muestra la cuarta secuencia

de funcionamiento;

Lg figura 9, es una vista tomada
desde el lado de 1é derecha del aparato de la figura
3, rero que muestra el arreglo de un preferido sis-
tema de accionamiento para hacer funcionar varios com
ponentes en secuencia sincronizadaj ... '

La figura 10, es una vista de cog
tado del sistema dé¢ almacenamicnto y de alimepﬁaqién
de las envolturas; .
no, superior, del aparato mostrado en la figurailo;

La figura 12, es una seceidn to-
mada a lo large de la linea 12-12 de la figura‘io;

La figura 13, es una secciéh;éomg
da a lo largo de la linea 13-13 de la figura ii;;

La figura 14, es una vista de‘p;%
no de la figura 13; . 37.;

La figura 15, es una seccidn to-
mada a lo largo de la linea 15-15 de la figura 11;

Ia figura 16, es una seccion toma
de a lo largo de la linea 16-16 de la figura 15;

La figura 17, es una vista de pla
no, supérior, de una poreidn del aparato gue nuestra
el sistema de cola de la presente invencion;

- Ia figura 18, es una vista en al-

zado, de extremo, de la figura 17;
’ La figura 19, es una vista de pla
no, superior, de una porcidn de la estacidn inferior

que muestra mas especificamente el sistema de cola
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de esta invenciong

La figura 20, es una vista de cos

- %ado de la figura 19;

Ia figura 21, muestra mds detalla
damente ciertos componentes del sistema de cola;

Ta figura 22, muestra mds detalles

del medio de actuacidn;

Ia figura 23, es una seccion de

la figura 20; y

La figura 24, es una vista esque
matica, que muestra el funcionamiento del sistema de

cola de esta invencidn, e
En los dibujos, los némeros de
referencia similares designan las partes similéfes;r
¥y los distintos miezbros de estructura que'soétiénen
varios componentes esian indicados por la 1etfé-“F".
Refiriéndonos 2 1los dibujéé;fel

aparato incluye una zona o estacion superior defini-

‘da, en partey por una superficie 25 de sostén y las

gufas 56 en cada lado de la misna, una plataforma 138
elevadora, descéndienié; y la estacién 0 zona 142

inferior.,

N
)

Un primer componente que va a
ser descrito es el mecanismo de almacenamiento y de
alimentacidn de las envolturas. Iste mecanismo es-
t4 situado en la estacion montada en la plataforma
Ia plataforma 25 estd montada en

un miembro F de estructura, con guias 22 que definen

entre las mismas un area de almacenamiento de las en
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volturas para las piezas W basicas de envolturas. ILa
guia 22, en la direccidén de avance de alimentacidn de
la pieza bdsica de envoltura (hacia la plataforma ele
vadora), estd separada de la superficie 25 de sostén,
a une distancia equivalente al grueso de una pieza.
Esta misma guia 22 incliiye los separadores 23 que se
extienden en la direceidn vertical de la guia y que
terminan a una corta distancia, encima del punto ter
minal del fondo degla guia delantera. Este arreslo
permitira, como estd mostrado en los dibujos, que to

das las piezas W basicas de envolturas, exceptuéndo

1z Ultima o mds inferior, estén separadas ligeramen-

te hacia afuera de la gufa 22 delantera y que:ié”pig
za mas inferior esté expuesta a la aberturs enfrg la
guia 22 y la superficie 22 de sostén, y que léﬁéégug
da pieza mds inferior esté en una posicidn qué‘debe
ser preseleccionada, e

El drea de almacenamiento déAias
envolturas es construida en el extremo posterior del
drea de almacenamiento, para que incluya un ajuste
manval para elevar el extremo posterior de las piezas
basicas dé envolturas, con el proposito de efectuar
una compensacion de las hojas de envoltura retorci-
das o deformadas, y con el propdsito de asegurar la

colocacion positiva del borde delantero de la pieza

bdsica mds inferior, para alimemtarle entre la aber-

tura de la guia 22 del frente y la superficie 25 del
sostén, El aparato consiste de un husillo 27 ajus—-
table y una barra de sostén, montada a pivote, ¥y un

cojinete 29, El husillo 27 contiene un resorte 30,
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El medio de seleccion y de avan-
ce de las envolturas, como se menciond con an%erio—
ridad, es un conjunto de cuatro componentes, E1-
primer componente comprende un par de copas 31 de

5. sucecidn, separadas, cada una de ellas montada en un
eje 32, El eje 32 esta conectado a las copas de sue
cién por medio de una palanca 33, permitiendo el mo-
vimiento vertical de las copas 31 de succidn, TFun-—
cionando conjuntamen%e con las copas de succiég{:se

10. hallan medios para seleccionar la pieza bésica de en
voltura, mas inferior, por las copas de succiéq;gue
comprenden un par de ménsulas 34 en forma de paiibas
ménsulas 34 estdn conectadas al brazo 35 que esta mon
tado, a la vez, en un eje 3§ movible. El eje 53 es
15. sostenidb por los miembros 37 paralelos de deéiiza—
miento, los cuales se deslizan en una barra 38f<lEl
eje 36 esta conectado, por medio de una barra 39503
nectadora, a un brazo 40 movible, el cual estéipi;
vofalmente montado en el eje 41, El eje 41 estd co
20. nectado a la palanca 42, cuyo movimiento es conbro-
lado por un sistema central o comun de accionamiento,
" que serd descrito éon posterioridad en la presente,
Ia palanha 43 estd conectada, por via de la barra 44
ééﬁecﬁaddra,'é una palanca 45 de accionamiento, la
25,  cual rota en el eje 41. Ia palanca 45 es accionada
por medio del sistema comun de accionamiento, como
se descfibiré.més adelante,
. El segundo componente para hacer
avanzar una envoltura seleccionada por el medio an—

30. tes descrito, comprende un par de rodillos 46 y 46a

.t
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de accionamiento, separados, que estan montados en
los ejes 47 y 47a rotatorios, que son accionados por
un sistema de accionamiento, descrito énteriormente.
Operando conjuntamente con el medio ultimamente men~

5. cionado, se halla un tercer componénte que compren—
de un par adicional de rodillos 48 vy 48a de acciona-
miento, separados, que estan montados eﬁ los ejes 49
¥ 49a rotatorios. Los ejes 48 y 48a son accionados
ror medios que s serdn descritos en lo adelante.ir_

10. El cuarto componente del montaje
de avance de las envolturas, comprénde un montajé de
grapa Ge presion por resorfe que esté'adaptado '_bara
hacer avanzar la envoliura la distancia final requerl
da hasta la plataforma elevadora, en la estacidn su-

15. perior del aparato. El montaje de grapa de pfééién
por resorte comprende un resorte 50 en forma dé 15§
que ests moniado en un mecanismo 51 paralelo de des-
lizamiento el cual, a la vez, es accionado por uﬁ
brazo 52 conectador, a través de un eje 53 montado

20, pivotalmente, el eje siendo rotado por una palanca
54 que es accionada por el sistema central de accio-
namiento, descrito en lo adelante. El eje 54 estd
montado en un miembro F de subestructura, por medio
de las ménsulas 55. 7

25, Ta plataforma o estacién superior
del aparato, incluye guias que se extienden desde el
area de almacenamiento de las eanvolturas a cada lado
lateral de la platuforma elevadora, las guilas conpren
diendo miembros 56 en forma de U, con topes 57 que de

30, finen el limite del movimiento hacia delante de la en



5. .

10,

15,

20,

25,

30.

- 25 -

voltura hecha avanzar por el msdio de seleccidn y de
avance de ias envolturas,

Il eje 47, conectado a miembros
de estructurs del submontaje, es de pfesién por re-
sorte, por medio de resortes (que no estan mostrados),
para mantener la presion hacia abajo sobre la envoltu
ra, mientras la envoltura se hace avanzar,

El dispositivo de envolver las mer
cancias, del aparato, incluye una platalorma 158:?16-
vadora, descendiente, que funciona entre la estagién
o zona 25 superior y una estacion o zona 142 infe-
rior., Ia estacidn superior y la plataforma, fgﬁman
el nivel al cual una envoltura es aiimentada hégfé
qué esté en su posicidn en }a platéforma elevadora,
Ias guias 144 y 146, que estdn situadas entre 1a es-

tacidn superior y la inferior, sirven para yuxiapo-

- s oD - - . . F)
ner sorciones de lados laterales, opuestas, de la

pieza bisica de envoltura, a la mercancia, segdn es

. : ’ . - . Py .
ta Ultima es descendida sobre la pieza bdsica de en

voltura, en la plataforma 138 elevadora. ILa plata~

forma 138 elevadora es accionada por medios adecuados,

que seran descritos mis adelante en la preseate memg

ria’con'guias 137 Que sirven para guiar la platafor-
ﬁé'l38 elevadora, segun esta desciende,

' | En la incorporacién mositrada en
la figura 1, hay provisto un empujador P Que esta,
adaptadé para cunfionar conjuntaméhte con lg plata~
forma i38 elevadofa, en la cual una mercancia que es
t4 colocada sobre una envoltura W es descendida a la

plataforma 138 elevadora, con el empujador P ayudando
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a retener y descender la mercancia entre la estacidn
superior y la inferior. Il embujador P comprende un
montaje de piston que funciona a presién, que inclu-
ye una envuelta 148, la barra 150 del pistdn, la cual
nonta un calzo 152 y las guias 154 que guian el des-
censo de la barra 150 del pistdn,
Ll segundo oomponenté para do-~

blar porciones adicionales de la envoltura hasta que
estén en yuxtapbsiéién con los lados transversalés de

Sy

la mercancia, ests montado en la estacidn inferior y

H

comprende dos pares de brazos 162 movibles, eﬁkéada
lado transversal de la estacion inferior. E1 ﬁdéﬁ~
miento de los brazos 162 estd ligado con el funcio-
namiento genéral del aparato, y estos brazos sirven
para yuxtaponer las primeras porcioneé de envoltura
de lados t;ansversales, que se exbtienden desdé'loé

paneles de lados laterales de la envoltura, a los

lados transversales de la mercancia. También, en la

estacion inferior hay montados terceros medios de do
blez, para yuxtaponer la porcidn del fondo del ma-
terial de envoltufa, que se extiende desde'ambos la-
dos transversales de la envoltura, para recubrir las
porciones de 1é envoltura transversales, dobladas.
Estos terceros medios de doblez comprenden una barra
139 en forma de T, que funciona conjuntamente con el
descenso de ia plataforma elevadora, por medio de lo
cual desﬁués que los brazos 162 doblan las primeras
lenglietas transversales de la envoltura, las barras
139 en forma de T son actuadas para doblir hacia arri

ba las porciones transversales, del fondo, de la en-
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voltura, para recubrir las porciones yuxtapuestas de
la envoltura. | |
, ' ' Montado en 1@ parte posterior, en
la estacion inferior del aparato.de envolver, hay pro
5. visto medios para hacer avanzar una mercancia parcial
. mente envuelta, sacandola de la pléfaforma 138 ele-
-vadora, comprendiendo un mbntaje empujador consisten
te en la barra 156 empujadora gue monta en un extre-
mo una placa 158 de empuje. Ia barra 156 estd arti-
10, culada moviblemente en la envuelta 160 que eé%énéo—
© nectads a la estructura F. Ia barre o varilla 156

empujadora es actuada por medios que seran deséritos

>

~con posterioridad en la presente, e
El aparato de envolver, en lﬁs in
. 15, corporaciones ilustradas, incluye ademas medios pare
, doblar hacia debajo el panel superior de la envéitura,
. hacia la parte superior de la mercancia, y:mediosi
para yuxtaponer una lengueta suministrada por el fa-
rbricante, a una porecion adicional de la envoltﬁra;
20, Brevemente sumarizado, este incluye el rodillo 166
qué esté_adaptaﬁo para yuxbaponer un banel superior
'a la mercahcia ¥y ei_montaje 168 de piston funciona
égbre el brazo 170 (Figura.l), el cual yuxtapone la
. ) " lengueta pro&ista por el fabricante. Ias mercancias
25, parcialmente envueltas, después de llegar a la esta~
- eidn inﬁerior, en la plataforma 138 élevadora, son
hechas avanzar por medio de los medios empujadores
156 y 158, a lo laréo de lz plataforms 142, hasts
T que hacen contacto con un par de correas 172 movi-

30. bles, separadas, que entonces ftoman el control de la
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mercancia y ejecutan el cierre de la lengleta pro-
vista por el fabricante, de acucrdo con dicha soli-
citud copehdiente.

Refiriéndonos ahora a la incorpo-
racidn de la invencidn ilustrada en la figura 1, el
mecanisno de alimentacion incluye una superficie 202
de sostén definida por una correa tvansﬁortadora, mo
vible, la cual estd adaptada para hacer avanzar mer-
cancias hacia el aﬁérato de envolver, descrito ante-
riormente, Como esta mostrado en la figura 2, uha
pluralidad de mercancias dispuestaé radialmente;‘por
ejemplo latas o potes 204, son colocados en la super
ficie de sostén provenientes de una operacién ante—
rior, porrejemplo, Ge una operacion de 1llenado, y
son hechas avanzar en la direccion de la flecha mos—
trada en lg figura 2. .

El transportador 202 estd monta-
do.en los sostenes 206 que estidn consctados a lg 28—
tructura F, e incluye guias 208 de costédo queﬁeéfén
conectadas al mismo por medio de sostenes 207, para
evitar que las mercancias se caigan de su superficie,
Medios oscilantes definidos por las secciones 210 mo
vibles, de costado, situadas entre las gufas 208, es
tan adaptados para mover las mercancias, Bobre el
transportador 202, para ayudar g alinearlas en el ne
dio de alineacidn, descrito con postefioridad. Las
placas élO son osciladas por medio del eje 212 qﬁe
estd conzctado a las placas 210, a través de la en-
vuelta 214, A la vez, los ejes 212 son oscilados o

vibrados por medios adecuados (que no estan mostra-
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dos).

Medio para alinear las mercancias,
segun las mismas estan avanzendo en el transportador
202, - comprende una pluralidad de guias 216 vertica-
les, separadas, montadas sobre el transporbtador por
medio de sostenes 218 que éstén conectados a los la~
dos o costados 208, De esta manera, las mercancias,
segﬁn las mismas son hechas avanzar sobre el transpor
tador 202, estan sometidas a oscilaciones o vibracio
nes menores, desde las placas 210, y son colocadas en
los canales de guia por medio de las guias 216 adya~
centes, mediante lo cual las mercancias forman, ile-
ras prealineédas, para una operaciéh posterior.},

£l mediogpara seleccionar ythécer
avanzar un nimero predeterminado de mercancias a la
hoja de envoltura i gque se halla sobre la plaf#fc;-

ma elevadora, como estd mostrado detalladamentg'éh

las figuras 1 y 2, comprende un sostén 220 querédg-

-

“tiene una pluralidad de dedos de retenida o salieun-
“tes 222, cada dedo de retenida estando adaptadd para

‘ponerse en contacto con una hilera de mercancias ali

neadas en los canales de guia definidos por las guias
216, ¥y para hécerlés vanzar hacia la envoliura W, '
faﬁcionando éonjuntamente con el sostén 220, se haila
un medio de barrera definido por un brazo 224 monta-~

do pivotalmente, pivoteado por medio de pasadores

226 que‘estén montados en los sostenes 206, El bra-—

zo 224 monta una placa 228 lisa de sostén, que esta
adaptada para puentear la separacion entre el punto

terminal de avance del transportador y la envoltura
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W, en la plataforma 139 elevadora, en la estacidn
superior., Ia placa 228, también sirve como un me—~

dio de barrera, como serd descrito mas detallada-

mente,

El medio 220 de seleccidn y de
avance funciona desde un sistema central de acciona
miento (descrito en lo adelante), a.través o por me
dio del brazo 230 y la barra 232, por medio de lo
cual la barrs 232.ﬁace que el sostén 220 con los de

dos de retenida 222 sean descendidos hacia uva- posi

* cion, para que se ponga en contacto con una plurali

dad de mercancias, mientras que el brazo 230 hars
que el avance del sostén 220 con los dedos 22?3§aga
avanzar las mercancias a través de los canaleéide
guia y hacia la envoltura W, Para este fin, ;é!su—
perficie %20 de sostén estd pivotalmente montada en
el brazo 230, por medio del pivole 234, T
El brazo 224 y la superflcle 228
de sostén, estan sineronizados para funcionar con=
juntamente con el avance de sostén del brazo 230,
por medio adecuado, por medio de lo cual cuando los
dedos-222 se ponen en contacto con las mercancias
alineadas, en los canales de guia definidos por las

gufas 216, la superficie 228 de sostén estd en un

plano horizonital y en yuxtaposicidn con la envoltu-

ra W, por medio de lo cual las mercancias pueden ser
hechas avanzer hacia la envoltura. En la carrera de
regresb del brazo 230, por medio de la cual la barra
232 es actuada para alzar los dedos 222 de los cana-

les de guia (21 nivel mostrado en la figura 1), la
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superiicie 228 de sostén retorna = la posicidn mos-
trada en la figura 1, evitando asi que mercancizs no
seleccionadas avancen hacia la envoltura .

Fl sistema central de accionamien
%o para hacer funcionar los distintos medios del apa
rato descritos anteriormente, estd mostrado. en la
figura 1, y comprende un eje 238 rotatorio gue es
accionado por un motor eléetrico, como se describe
en lo adelante. En el eje 238, hay montada una plu-
ralidad de levas excéntricas que sirven para hacer
funcionar varios componentes., Por tanto, por*ejem—
plo, funcionando conjuntamente con la leva 240;?se
hella el brazo 242 que articula rotatoriaments la ba
rra 232, por medio de lo cual el movimiento exdénﬁni
co de la leva 240 hace que el brazo 242 se mueva ha-
cia arriba y hacia debajo, haciendo asi que los dm—
dos 222 se muevan hacia arriba y hacia debajo,- a ius

posiciones en que hacen contacto con las mercanplqs,

¥ en las que no lo hacen, EL brazo 230 estd rotato-

riamente articulado en el eje 244 conectador, que eg
t4 conectado a una leva excéntrica que estd montada
en el eaé)238 rotatorlo, por medio de lo cual 1a le-
vg,excentrlca, cuando sea rotada, hqra que el brazo
230 funcione en carreras hacia delante y de reborno,
por tanto haciendo avanéar y regresar las superfi-
cies 22Q de sostén y los dedos 222 en uma carrera de
avance y de regreso de la mercancia,

Similarmente, la plataforma eleva
dora se hace funcionar por medio del brazo 246 y de

la union 248 conectada en un extremo a una guia 317

A3
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El otro extremo del brazo 246 estd concetado a una
adicional leva excéntrica que esta montada en el
eje 238, por medio de lo cual el movimiento de la
leve ocasionars el movimiento del brazo 246.

El sistema central de control des
crito anteriormente, estd adicionalmente ilustrado
en la figura 9, y sera descrito mds-detalladamente
con referencia a una incorporacidn adicional.

"B aparato mostrado en los dibujos,
también incluye medios de deteccidn y e seguridad
los cuales sbn explicados como sigue a continﬁ%éién.
El medio 260 detector que estd montado encima Gel
transportador 202, esta adéptado para determiﬁﬁf;la
alimeﬁtacién de las mercancias, a través de los: oa-
nales de guia definidos por la gufa 216. Fl medio
260 detector comprende una pluralidad de dedos ?62
detectores que se extienden scbre los canzles Jde gufa
¥y si no hubiese mercancia alimentada a través del ca
nal de gufa, el medio detector evitard la alimén%é—
cion de una pieza de envoltura, Un adicional medio
264 detector, basado en el mismo principio, que el
medio'266uﬁetector, ¥y el cual incluye dédos 266, tam
bién sirve para indicar la presencia de mercancias
alineadas irregularmente en los canales de guia, pa-
ra que funcionen los medios 220 y 222 de seleccidn y
de avance. Por consiguiente, si una mercancia ali-
neada irregularmente, tal como una lata que se haya
caido, pasa por el medio 260 detectof, el medio 264
detector sobrellevara el medio de accionamiento del
eje 238 y, por tanto, evitara que tenga lugar le se-
cuencia de operaéiones, para los distintos componen-

.

t;s.
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El medio de accionamiento Gel trang
portador, y el medio para accion=r los rodillos de
alimentacidn, del sistema de alimentacién de las en-
volturas, y el medio central de accionamiento, estdn
mostrados en la figura 2, Este oompfende un motor 270
eléotrico, la correa 272 de accionamiento la cual,

a la vez, estd conecctada a un reductor 274, a través
de un arreglo de eje y polea. E1l reductor 274,‘en
un extremo, acciona la rueda 276 para cadena dentada,
haciendo rotar 15 cadGena 278, la cual, a la vez;’esté
conéctada a un reductor 280, EL reductor 280‘aéciona
el transportador 202 a través del eje 282, a través
de un sistema de accionamiento de cadena,

El reductor 274, también sirve pa
ra accionar los ejes 47 y 47a, a través de la rueda
284 para cadena dentada y la cadena 286, Los ejes

49 y 4% son accionados por la rofacién del eje 47,

el cual incluye una polea gque monta una cadena- 9L

que esta consctada, en el otro extremo, a una polea

montada en el eje 49. Ambos pares de ejes 47 y 47a
rotatorios y 49 y 49 estdn conectados por medio de

engranajes interengranables - como esta mostrado en

' la figura 1 por el nimero de referencia 92, También,

la mism2 toma proveniente del reductor 274, monta ls

rueda 288 y la cadena 290; para hacer rotar el eje

1292 el cual estd conectado a un engranaje 294 céni-

co, El engranaje 294 conico se engrana con uvn adi-
cional engranaje 296 conico, el cual estd montado

en un extremo del eje 238 central de accionamiento,

como se vera con respecto a la figura 9,
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Refiriéndonos ahora a la incorpo-
racidén mostrada en las figuras 3 a 1la 9, en las mis-
mas hay ilustrada una variacion del apérato de las
figuras 1 y 2, en el cual hay incluido un sistema su
perior e inferior de alimentacidn de las mercancias,
a un gparato de envolver. En estas figuras, numeros
de referencia similares han sido usados'para designar
partes similares descritas en las figuras 1 y 2, con
resp.cto al primer“medio de avance en el sistema su~
perior y el inferior - por ejemplo, el transrortador
202 ywsus componentes relacionados, el aparate-de en
volver, incluyendo la plataforma 138 elevadora;?y el
mecanismo de alimentacion de las envolturas, 2ie,

Como se vers en las figuras 3 a
la 7, el sistema superior y el inferior comprenden
sistemas de alimentacidn idénticos, separados, ver-
ticalmente alineados con cada otfo. -

Tos medios pare seleccionar.y ha-
cer avanzar una mercancia desde mercancias aliﬂéédas
en cada uno de los sistemas superior e inférior, en
principio, es el mismo que el mostrado en las figu-
ras 1.y 2, y cada sistema incluye una'superficie 320
de sostén con dedos 322 sobresaliendo hacia debajo
de la misma, cada dedo 322 sobresaliendo hacia deba-
jo de la misma, cada dedo 322 estando adaptado para
ser insertado en un canal de gufa que esrdefinido por
las gdiés 216, para seleccionar y hacer avanzar un
nimero predeterminado de mercancias,

Cada uno de los sistemas inferior

¥ superior incluyen medios para evitar que mercancias



no seleccionadas avancen en el transportadoer 202,

comprenéisndo yn brazo 324 montado pivotalmente y

la- placa 328 de sostén, 1lisa, Los brazos 324 fun

cionan al unisono, a través del brazo 329 conecta-
5- dor, '

El segundo medio para hacer avan
zar y seleccionar un nimero predeterminado de mer-
cancias, es accionado por un sistema central de ac-
cionamiento, como sera descrito en lo adelante, Es-

“
‘te componente incluye el brazo 342 que funcicna con

10.
juntamente con una leva excéntrica la cual acciona
la barra 332 consctada, en un exitremo, & la misra y,

en el otro extremo, a través de la unidn 339,-u Jla

P

superficie 320 de sosten, a,través del pivote 334
. por consiguiente, sirviendo para bajar y alzar los
dedos 322 del medio de seleccidén y de avance del.sis
- ' tema inferior. Ia barra 332' estd conectada a 12 ba
rra 332, a través de una unidn adecuada que seihéila
‘en un extremo de la misma, y en el otro extremb} é
20, travé§ o por medio de la unidn 3391, esté conectada
al brazo 320 de sostén del sistema superior, a tra-
vés del pivote 334% para el mismo, mediante lo cual
el medio de seleccién y de avancé, del sistema supe~
rior, funciona al unisono con el del sistema,inferior,
en la manera gque seé acaba de deseribir. -

25. .
ELl brazo 330 también estd conec-—

tado al sistema comin de accionamiento, a través de
* un punto 344 de pivote'y de una union adicional, a
" . una leva excéntrica, sirviendo para ocasionar movi-

. : 30, mientos'haeia delante y de retroceso de la superii-

cie 320 de sostén del sistema inferior, de la mane-

~




10.

15,

20,

25,

30,

- 37 -

ra descrita con respecto a las figuras 1y 2. Un sis
tema adicional de unidn que comprende el brazo 345 ag
cionado por la_misma leva excéntrica qde el brazo 330,
la barra 347 conectadora y el brazo 349, sirve para
ocasionar-ei movimiento hacia delante y de retroceso s
del brazo 351 que esta conectado a la Superficie 320
de sostén del sistema superior de avancé. De esta
manera, tanto el medio de avance como el de selec-
cion, del sistema ;uperior y el inferior, funcionan
al unisono,

El medio de seleceidn ¥y de-avance
del sistema inferior, funciona para suministr&f;un
nimero predeteraminzdo de mercancias alineadas, 2 -una

hoja de envoltura, en una manera idéntica a la. des-

crita con respecto al aparato de las figuras 1 y 2,

El medio de seleccidn y de avance del sistema supe-
rior, funciona conjunﬁamente con varios componéﬁfes
adicionales, que van a ser descritos ahora, Una.éu-
perficie de sostén definida por un par de placaé 353
y 353a horizontales de sostén, esta montada en el
mismo plano que el transportador 202 del sistema su-

perior, y en relacion funcional con la placa 328 de

‘sostén del mismo, Ias placas 353 y 353a son despla—

zables por medio de los montajes 355 y 355a de pistdn,
cada wno de ellos conectados a 1as placas, a través
de las placas 357 y 357a céﬁectadoras, y funcionan a
lo largé de las guias 359 y 359a, ILas placas 353 y
3533, por tanto, sirven como medios removibles de re-
tencidn y de sostén, para recibir y sostener un nime-
ro predeterminado de mercancias selsccionadas por el

sistema superior de seleccion y.de avance,
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Funcionande. conjuntamente con las
placas 353 de recepcion y de sostén, hay varios com—
ponentes para tomar el control de un conjunto alineg

do de mercancias, de las placas 353 y 3532, y para

colocar el conjunto en relacidén funcional en el se-

gundo medio de recepcidn y de retencion, E1l primer
medio para tomar el control del conjunto,'comprende
en esta incorporacion una pluralidad de copas 361

de succidn, montadas en él cabezal 353 de sostéﬁ,
cada copa de succién estando adaptada para tomar-el
control de una mercancia individual del conjunto-ali
neado, El cabezal 353 de sostén esta montado,-@or
medio de sostenes 365 y 367, a un par ae'guia$i3§9

verticalmeate alineadas, mediante lo cual el cabe~

zal de sostén es movible en una direccidn vertical,

El movimiento es ocasionado por un montaje de pis-
ton que estd indicado por el numero de referencia’

371, que esta conectado al cabezal 363 de sostén.;

Pambién, hay provisio medio adecuado para crear suec-

cibn a las copas 353 de succidn.

E1l ségﬁndo medio de recepcion y de
sostén,régﬁprende an par de superficies 373 y 373a
Qersostén,-separadés, separadas verticalmenierpor de
béjo de. las éuperficies 353 y 353a de sostén y ali-
neadas con las mismas. .Las placas 373 y 3732 son mo
vibles Qof medio de los mon%ajes 375 ¥y 375a de pis-~

tén que estdn cohectados a las placaes de sostén, a

' través de las placas 377 y 3772 conectadoras, y fun-

cionan en las guias 379 y 37%. Por consiguiente,

las placag 373 y 373a de sosten son separables, me-
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diente lo cual una mercancia colocada sobre las mis-

mas, puede ser descendida hasta que esté en yuxtapo-
sicidn con un conjunto de mercancias hécho avanzar
por el medio de seleccion y de avance del siétema in
ferior de alimentacidn, hacia una pieza bésica de en
voltura, en la manera descrita con respecto a las fi
guras 1 y 2, actuando los montajes 375 & 375a de pis
ton para remover las placas de sostén y para permi-
tirle al conjunto aue se caiga sobre el conjuntd he-
cho avanzar por el conjunto inferior de alimentacion
situado en la envoltura, en la estacidn superiori*

Refiriéndonos ahora a las figuras

-

~.. 6.a la 8, conjuntamente con el aparato mostrado ea

la figura 3, el medio de seleccidén y de avance Ce la
mercancia, del sistema superior y el inferior, -ests
mostrado en las varias etapas de funcionamiento,.  En
la figura 3, el medio de avance y de seleccidn de la
mércancia, estd mostrado en la posicidn que este:asg
me al comienzo de un ciclo en la operacidn de geléé-
cionar y de hacer avanzar un numero predetermiﬁadé
de mercancias ~ por ejemplo, los dedos 322 de contac
to con 1é'mercancia que son sostenidos por los sos-
tenes 320, estdn en.una posicidn por medio de la cual
después de la rotacion de una leva excéntrica, del
sistems centfal de accionamiento ¥, por consiguiente,
después del movimiento del brazo 342, la barra 332
hara que la superficie 320 de sostén se mueva hacia
debajo y, por tanto, seleccione un nimero predeter-

minado de mercancias en cada uno c¢e los canales de

guia definidos por las guias 216, para asumir la po-
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sicion mostrada en la figura 6.

El sistema central de accionamien

-bo- que hace funcionaf los brazos 345, 349 y 351, enton

ces hard que los dedos que hacen contacto con las mer
cancias hagan avanzar el mimero seleccionado de mer-
cancias por la extension deseada, para coloecar las
mercancias en la superficie 353 de sostén y hacia la
pieza W basica de envoltura, como esta mostrado en
la figura 7. En una operacidn posterior, las barras
332 y 332' hardn que la superficie 320 de sostén se
eleve en el extremo de la carrera, como estd mostra-
do en la figura 8, mientras que el brazo 351, enton-
ces, mueve la superficie 320 de éoétén,de nuevdéa la,
posicidn inicial, como esté mostrado en la figur7
De

En el momento de movimienio ha-
cia delante de las superficies 320 de sostén, 1os.

brazos 324 de sostén con la superficie 328 de sqstén

‘funcionando conjuntamente, al unisono, a través)de

la -barra 329 conectadora, son descendidos desde su
posicién elevada (como estd mostrado en la figura

3) = una posicion vertical (como esta mostrado en

lasfiguras 6 y 7),'por tanto, permitiendo que las

.
‘.

mercancias sean hechas avanzar hacia la superficie
353 de sostén y hacia la pieza W bisica de envoltu-
ra, y, por tanté, descendiendo el medio de barrera,
el cual'evité que las mercancias avanzasen prematu-~
ramente sdbre el transportador 202, Como se vers
en las figuras 3 y 7, las superficies 328 de sostén

del sistema inferior de alimentacion, también sir-

~ven para'retener un borde lateral de la envoltura W,

~
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con el fin de permitir que las mercancias se desli-
cen facilmente hacia la envoltbura.

Como se vers en las'figuras 6 a
la 8, y para el propdsito de "comenzar" la operacion,
un conjunto de mercancias es colocado en las placas
373 y 373a de sostén, Por tanto, entretanto que el
sistema de alimentacion superior y el iﬁferior estan
haciendo avanzar un numero predeterminado de mercan—
cias hacia las supérficies 353 y 353a de sostén; y
la envoltura W, la mercancia que estaba en las su-
perficies 373 y 373a de sostéh, es descendida hasta
que esté en juitaposicién con la mercancia colccada
en la envoltura ¥ por los montajes<375,y,375a.dé;pig.ﬂwﬂ

ton que estdn siendo actuados para remover las super

m .,

cst

@

ficies 373 y 373a de sostén, para que dejen de €
ner la mercancia sobre las mismas, mediante lo.cval
esta es bajada y colocada encima de la mercanqia’So—
bre la envoltura W, Posteriormente, los primeros me
dios de colocacion de las mercancias que incluyen‘j
las copas 361 de succidn, son descendidos hasta‘éde
estén en yuxtaposicidn con la mercancia que estd co-
locada en las superficies 353 y 353a cerradas de sog
tén, por medio de lo cual asumen control de la mer-
cancia (como estd ilustrado en la figura 7) y los mon
tajes 355 y 355a de pistdn, posteriormente desplazan
las superficies 353 ¥y 353a, después de lo cual, un
primer ﬁedio de colocacion de las mercancias descien
de la mercancia hacia las superficies 373 y 373a de

sostén, las cuales fueron devueltas a una posicion

de sostén de las mercancias por el montaje 375 y 375a
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de piston, despuds de colocar una mefoancié en yux-
taposicidn con la mercanciza sobré la eavoltura W
hecha avanzar por el sistems inferior de aliments-—
cidn,

El funcionamiento u operacidn
del sistema simple de alimentacidn ilustrado en las
figuras 1 y 2, es llevado a cabo en una manera simj
lar a la descrita anteriormente, con la excepcién
de que no hay alimentacion a una plataforma inter-
media, sino mds bien, el sistema simple de alimenta-
eion simplemente hace avanzar ﬁna mercancia directa-
mente hacia la envoltura W, B

El sistema central de oontrbluy
de accionamiento del aparato, sers ahora descriio con
referencia particular a la figuré 9., ZIste sistems
central de control hace funcionar varios compqqépe
tes del aparato en secuencia intermitente, sinero-
nizada, - 1

E1 motor 270 eléctrico hace ro-
tar, en wno manera descrita previamente, el ejé1238
notor principal, por medio de la fotaéién del engra
naje 296 cénico. En el eje 3287hay montadas une
pluralidad de levas excentricas. Una de estas levas,
467 mueve el brazo 404 empujador, el-cual, a la vez,
estd montado pivotalmente a la barra 402 que estd co

nectada rigidamente a un miembro 406 transversal.

- E1 miembro 406 transversal, a la vez, esta conzctado

a la barra 156 deslizante del montaje de avance de
las mercancias, en la estacidn inferior. Como estd

mostrado en la figura 9, el montaje de avance de las
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mercancias, rreferiblemente comprende dos barras del

pluton deslizables y separzdas, por msdio de las cua
les la barra 406 concctadora hace funcionar ambas al
_unisono, a través de una carrera de avance y de re-
greso,

La plataforma 138 elevadora, co-~

mo se menciond previamente, es descendida y elevada

" en la carrera de regreso, hacia debajo y hacia arri-

ba, por medio dGel brazo 246 que conecta la platéfor~
ma elevadora, por medio de la wunidn 248, EI brazo
246 es movido por una leva 408 excéntrica que astd ar
ticulada en el eje 238, _ - SR

Los medios para seleccionar- y ‘ha~-
cer avanzar un nimero predeterminado de mercarcias
en las correas transportadoras, descritos previamen-—
te, son actuzdos por medio de los brazos 330 y 351
que son movidos por una leva 410 excéntrica que st
montada en el eje 238, Como se verd en la figﬁféf9,
hay dos conjuntos de brazos 330 y 351 en cada ladd
del aparato, los éuales funcionan al unisono, a tfa-
veés del eje 345 conectador, cuando son rotados por
la leva 410 excéntrica.

Las compuertas 328 de la barrera
son actuadas por medio de una leva excéntrica, adi-
cional, que estd articulada en el eje 238, sirvien-
do para mover el brazo 332.

’ En la manera anterior, los dis-
tintos componentes puede funcionar en la sccuencis

deseada, de acuerdo con las configuraciones de las

levas,
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.El aparato puede incluir medios
para parar la operacion o'fundionamiento de los dis-
5  tintos componentes, Para este fin, como esta mos—
trado en las figuras 5 a la 8, un montaje 416 de pis
ton que hace funciondr un brazo 418 que contiene una
abertura 420, estd adaptado para contactar el brazo
342, por medio de lo cual la leva 412 paralizara el
10, funcionamiento de las compuertas 328 de la barrera.
| Refiriéndonos ahora a un sistems
' adicional de accionamiento incluido en el aparato, y
mostrado mas particularmente en las figuras lOry‘l2,
hay-pfqvisto.uh_eje 422 rotatorio que es acciéﬁé@o
15, por wna cadena 424, la cual rote alrededor dequ;ﬁas
426 y 428 de cadena dentada, ILa rueda 428 de pééena
dentada, esté conectada a un eje que es accioﬁado:

por el sistema central de accionamiento, descrito

previamente. El eje 422 esta sostenido por unéfi?g
20, sula 430 que esia conectada a un miembro F de éétéqg
tura. El eje 422 monta una pluralidad de leva%fei-
-ééptricas que estdn indicadas por los nimeros Ge,re-
ferencia 432, 434 y 436, de las cuales la leva 432
excéntrica estd copectada funcionszlmente a la palan-
25, ca 45, Simil&rmen&e, la palanca 54 esta conectada
| funcionalmente a la leva 434 excéntrica y la palanca
42 estd conectada a la leva 436 excéntrica. Los miem
. bros 438 .y 440 de resorte que estdn consctados, en
un extremo, 2 los miembros de estrﬁctura y, en el

30,  otro, a los ejes 45 y 54, retieaen los ejes de con-

tacto con las levas excéntricas,
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Refiriéndonos ahora a las figu-
ras 17 a la 24, en las mismas esta ilustrado el sis-
tema de aplicacién de cola de esta invencidn., En
estas figuras, loé nineros similares de referencia
han sido usados para describir partes y componen-
tes similares; los cuales fueron ilustrados en fi-
guras anteriores, . o

_ .El sistema de cola esencialmente
es un sistema de cbla de "derretido caliente", que
emplea tres componentes principales, que funcionan
conjuntamente con cada obtro. Generalmente, estbé
componentes se puede hacer referenéia*los mismosf
como un sistema de tobera de pulverizacién, medéd
de retencidn de panel, adaptado para retener eifbﬁr
del fondo de las lengletas opuestas que se extien—
den desde‘el panel del fondo de una envdltura hacia
érriba, suficientene.te para retener lengﬁetas‘de‘
la envoltura, dobladas previamente, en yuxtaposicién
con la mercancia ¥y para presentarlas al sistema del
cola, y medio de doblez adaptado para cerrar ciertos
paneles de la envoltura, después que la cola haya
dido aplicada,

En este sistema de'cola, un par
de dedos 506 de lados, transversales y separados,
estan montados en cada lado transversal de la plata-
Torma elevadora, en la estacion inferior, separados
por una ligera distancia, encima de la misma, Estos
dedos 506 estan conectados por miembros 507 conecta-—
dores a una barra 508 rotatoria, montada en un ext:g

mo, por el buje 509, a un miembro F de estructura,
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La barra 508 es rotatoria para mover los dedos 506
hacia dentro y hacia arriba, por medioc de un brazo
510 movible que esta concetado a la barra 508, por
via del brazo 511 conectador, EL brazo 510 conec-—

tador, en cada lado de la plataforma elevadora, es

t4 conectado a un brazo 512 movible en un extremo,
mientras gue el brazo 512 en el otro extremo, estd,
en contacto con una leva 514 excéntrica que es ro-
tada por medios adecuados. Ia rotacidn de la leva
514 ocasionars el movimiento hacia arriba y hacia
debajo del brazo 512, a la vez, moviendo los ds@os
506. El brazo 512 ha conectado a 1los mismos un per
de résortes 515 que estan adhariaosla un miembre F
de estructura, para retener el brazo 512 en contac-
7 . o
to con la leva 514 excéntrica. 7
Como se verd em ls figura 20, los
dedos 506 normalmente estan descansando a une dig-/
tancia de sepsracion, encima de la estacidn infé%':
ridf, con el fin de retener las porciones extendiégs
del panel del fonds de la envoltura, en un énguidjég :
ficiente para retener los paneles de lados transver~
sales, anteriormente yuxtapuestos, en posicidn a la
mercancia.
o El aparato de atomizacidn de la
cola estd mostrado mds detalladamente en la figura
24, e incluye un sostén 516 en cada lado transversal

de la estacidn inferior. Cada sostén 516 monta una

Vtobera 518 de atomizacion de la cola, que estd adap-

tada para atomizar o rociar la cola a las lenguetas

dobladas hacia el interior que- emanan de los paneles
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de lados transversales, laterales, de la envoltura,
segun la mercancia es hecha avanzar por el medio de
avance situado en la estacidn inferior.

Como también se verd en la figura
24, los dedos 506 sostienen las'porciones de la en-
voltura que se extienden transversalmenﬁe desde el
panel del fondo de la envolbura, en‘un angulo al pa-
nel del fondo, por @edio de lo cual las porciones de
envoltura dobladasfiacia arriba retienen las porecio-
nes de lados transversales, de la envoltura, prevla—
mente doblaaau. De esta manera, las toberas 518 ro-
ciaran cola a las porciones yuxtapueutas de laaoé

“s

transversales de la envoltura, como estd mostrq@qj

por las flechas en lz figura 24, ' R
Se puede incorporar cﬁalquieiime-

dio adecuado de suministro, para suninistrar cola a

lns toberas 518 de atomizacidn, ﬁ;.i

Después que la cola haya sido -apli

cada a las lenglietas de lados transversales, las por
ciones del fondo y de la parte superior de la envol-
tura, que se extienden desde el drea del fondo y des
de 1a'su§éfior, de la envoltura, entonces son yuxta-
puestas a los lados transversales de la mercancia pa
ra sellar y circundar o envolver la mercancia. Para
este fin, hay provisto ﬁn par de placas opuestas, de
cierre, transversales y movibles, que comprenden su-
perficies 520 verticales colindantes que estan coneg
tadas a vna barra 522 movible, que alterna en la en-

vuelta 524, Ia barra 522 ests conectada a un brazo

526 deslizable el cual, a la vez, estd conecﬁado pi-
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votalmente al brazo 528. El brazo 528 estd pivotal-
mente concetado, en un extremo, a un miembro F de es
tructura. Cada brazo 528 estd conectado a un brazo

530 movible y ambos estan unidos a un brazo 532 co-

5, min de conexidn, que estd rotatoriamente montado en

w eje 534, Un extremo del brazo 532 de conexion
esta, pivotalmente adherido al brazo 536 movible, el
cual es alternado por el brazo 538 de conexidn gque
estd en contacto con la leva 540 excéntrica. Los re
10. sortes 542 retienen el brazo 538 de conexidn en con-
tacto con la leva excéntrica, entretanto que los ‘re-
sortes 544 mentienen el brazo 528 en relacidén posi-
tiva a los brazos 530, - e
Ia rotacidén de la leva 540, por
15. medios adecuados, es llevada a cabo en secuencia: sin
cronizada al avance de uﬁa mercancia en la eétacién
inferior, mediante lo cual el brazo 522 que sostiene
las placas 520 cierra las lengietas de lados trans=
versales hasta Que estén en relacidn de sellado;gcﬁ
20, 28 lengletas cerradas anteriormente. Ios dedos 566,
actuados en la manera descrita anteriormenfe, tam~

bién ayudén a dobld} hacia adentro los restantes pa-

neles de lados transversales hasta que estén en yuxta

- - posicién con los paneles de-lados-transversales, pre-

25. viamente doblados, _
| . En ia descripeion anterior, los
dedos 566 han sido descritos como siendo movibles.

" Bsto pueda que no se regquiera en todas las aplicacio
nes a las cuales este aparato es aplicable y, poxr

30. consiguiente, los dedos 506 pueden ser montados en
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cualquier maners estacionaria, en la plataforma in-
ferior, _

En las figuras 20 y 21, hay ilus
trado un componente adicional, para el propdsito de
doblar hacia debajo el panel superior de la envoltu
ra hasta que esté en yuxtaposicidn con ;a mercancia
y pafa cerrar la lengﬁeté provista Por el fabricante
que estd conectada.al panel de la parte superior. Es
pecificamente, est; componente incluye un par dé bra
zos 546 y 548 movibles, cada uno de ellos montando
en un extremo un par de rodillos 550 y 552, ﬁéél\
otros extremos de los brazos 546 y 548 estédn ddﬁéé-
tados a los ejes 554 y 556, respectivamente, ﬁi{éje
554 se hace girar por medio de los brazos 560 y 558
de conexion, entretanto que el eje 556 se hace éirar
por medio de los brazos 562 y 564 de conexidn. "EL
brazo 558 estd conectado al brazo 566, el cual;:éﬂ’
1a vez, estd montado en el eje 568. EL brazo 564 23

t4 conectado a un brazo 570 adicional, el cual tam=

bién estd montado en el eje 568,

El medio para ocasionar el movi-
miento déilos brazos 558 y 564 y, de ahi, el movi-~
miento de los brazos 546 y 548, comprende un par de
barras 572 y 576, cada una de ellas conectada a un
brazo adicional, 574 y 578 respectivamente, los cua
les, a la vez, eétén conectados a los brazos 558 y
564, L;s barras 572 y 576, en un extremo, estan en
relacidn funcional a un par de levas 580 y 582 ex~
céntricas, que estan montadas en un eje 584 rotgdo

por medios adecuados. Especificamente, las barras
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572 y 576 estan conectadas a un brazo 586 y son man-
tenidas en relacidn al mismo por medio de los resor—
tes 588,

Como hemos mencionado anteriormen
te, esta invenciénrtambién contempla que el sistema
de adhesivo de derretido caliente, descrito anteriox
mente, puede ser incorporado en el aparato de en-
volver para aplicarle adhesivo de derretiéo calien~
te a una envoltura, segﬁn estd siendo hecha aranzar
por el montaje de avance de la envoltura, a la pla-
taforma elevadora. De acuerdo con esta 1ncorp6§éélon
modlflcaaa, el aparato de atomlzac1on del adhes;vo
de derretido caliente, que esta ilustrado en la Pi-
guré 24, puede ser montado en el miembro 602 dé;éé;
tructura (véase la figura 11), como estd indicado-
por el numero de referencia 604, para rociar adhesi-

vo sobre los,paneles. En esta incorporacidm, S8 -

puede incorporar medio adecuado para actuar el 1s--

tema de atomizacién del derretido caliente, respon-

diendo al movimiento de la envoltura.
Los ver»adou en este arte com~

prendersn que se 1& pueden hacer varias modificacip

"~ nes a la invencion anteriormente descrita, sin apar

tarse ni del espiritu ni del alcance de la misma,
Por ejemplo, el sistema de atomizacidn del derreti-
do caliente, puede ser empleado pars "imprimir" va-

rios patrones de adhesivo en los paneles apropiados

de la envolturas — por ejemplo, lineas, si se desea-~

se,
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N O T A

Descrita suficientemente la natu~
raleza del invento, asi como la manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las dispo-
siciones anteriormente indicadas son susceptibles de
nodificaciones de aetalle en cuanto no glteren su
principioc fundamental. También se hace constar que
el invento correspgnde 2 una solicitud de patente
presentada eﬁ Canaaa con fecha 29 de Marzo de 1.969,
bajo el nimero 047,296, acogiéndose por tanto a los
les en vigor, siendo lo que constituyé la eseﬁdi?‘
del referido invento y por lo que se solicita Pé%ég
te de Invencidn por 20 afics en Espafia sobre: METODO
Y APARATO PARA ENVCLVER IZRCANCIAS; earaoterizéhﬁb—
se por lo siguiente:

| 12,- Método para envolver mercan

cias, especialmente para cerrar areas de traslépo.z
en la envoltura, caracterizado porque comprendelpﬁg
veer una fuente de adhesivo derretido céliente, pro
veer una envoltura que tiene areas de traslapo que
estén'adééiadas para ser yuxtapuestas contra cada
otra, para formar una porcion de envoliura sellada,
envolver una mercancia con la envoltura, aplicar ai
cho adhesivo de derretiéo caliente a la envolture
en las areas de traslapo, y colocar las areas de
traslapo de la envoltura en yuxtaposicidon, para se—
llar la envoltura,

Método, segun la reivindicacidn

1, caracterizado porque comprende alimentar dicha

’
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envoltura a una estacion de envolver, aplicar um ad
hesivo derretido caliente a la envoltura en las areas
de traslapo que estan adaptadas pars ser yuxtapues-
tas, para formar una porcion de envoltura sellada,
envolver dicha mercancia con la envoltura, y colocar
las areas de traslapo de la envoltura en dicha yuxta
posicidn, para sellar la envoltura,

38,- Método, segun las reivindi-
caciones 1 & 2, caraclerizado porque dicha envoltu-
ra tiene un panel del fondo, paneles opuesios, de
lados laterales, y un panel suberior que esta égﬁég
tado a uno de los paneles de lados laterales, &'ﬁﬁa
lengueta conectada al panel superior, dicha env&iﬁg
rs incluye unos-primeros pares opuestos de panéiéé'
de lados transversales conectados a cada uno Ge di-
chos paneles laterales y segundos pares opuestos -de
paneles de lados transversales conectados al pahéif
suparior y al del fondo, adaptados pafa, por lo'me%
de paneles de lados transversales, doblando los pa-
nelesrlaterales de la ehvoltura airededor de los
lados laférales de"la mercancia para hacer que los
primeros pares de paneles de lados transversales,
de.la envoltﬁra, se doblen alredesdor de los lados
transversales de la merbancia, ﬁor medio de lo cual
el panel superior de la envoltura se dobla hasta qué
esté en yuxtaposicién con ls parte superior de la
mercancia, aplicar dicho adhesivo derretido calien-
te a los primeros pares de paneles transveréaies de

la envoltura, y doblar el segundo par de pancles de
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lados transversales de la envoltura hasta que estén
en yuxtaposicion con los primeros pares de paneles
de. lados transversales dGe la envoltura; para de ese
modo. sellar la envoltura alrededor de la mercancia,
48,~ Hétodo, segin cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado por-
gue comprende el doblar los paneles,latérales de la
envoltura alreGedor de los lados laterales de la mexr
cancia para hacer éue los primeros pares de pancles
de lados transversales de la envoltura se doblen al
rededor de los lados transversales de la mereancfa,
por medio de 1o cual el panel superior de la envei-
turae se dobla hasta que esté en yuxtaposicion coﬁ'
la parte superior de la marcancia, doblar el sééﬂﬁdo
par de paneles de lados transversales de la envoiu
tura hasta que estén en yuxtaposicidn con los prime
ros pares de paneles de lados transversales de la
envoltura, para de ese modo, sellar la envolturaﬁa;
rededor. de la mercancia.
i 58, Método, segun la reivindiég
cion 3 ¢ la 4, caracterizado porque comprende el ha
cer avanzar la en&oltura a una plataforma elevadora,
descendiente, colocar una mercancia en el panel del
fondo de dicha envoltura, hacer que dichas envoltu-
ra y mercancia se muevan hacia debajo, entretanto
que se yuxtaponen dichos paneles de ladds laterales
de envoitura, a los lados laterales de la mercancia,
y doblar dichos primeros pares Qe paneleé de lados
transversales de la envoltura, sta que estén en

yuxtaposicion con los lados transversales de la mer



- 54 -

cancia, doblando dicho segundo par de panéles de la
dos transversales hasta que estén en yuxtaposicidn
con dichos primeros pares de paneles laterales, trans
#:rsales, con la dobles del panel superior hasta que
5e esté en yuxtaposicidn con la parte superior de di=-
cha mercancia, y aplicar dicho adhesivo derretido
caliente a dichos pares de primeros paneles de la~
dos transversales de la envoltura.
a,- Nétodo, segin la reivindica
10, cion 5, caracterizado porque comprende aplicar di-
cho adhesivo derretidorcaliente a dichos paresna;;
primeros paneles de lados transversales de la éhjbl
tura, mientras dicha envolturs estd avanzando, -“—
78~ Kétodo, segin cualquiers de
15.7 las reivindicaciones anteriores, caracterizado por—

que comprende aplicar dicho adhesivo derretido ca=

P

liente a la lengleta y colocar dicha lengleta eﬁfyug
tégosioién con dicho panel superior. -
) 82.~ Aparato para la aplicaciéa’’
20,  del método, segin cualquisra de las reivindicaciones
anteriores, especialmente para fijar un adhesivo del
tipo de derretido daliente a una envoltura, caracte
rizado porque comprende una fuente de un adhesivo de
rretido ealiénte, medio para aplicar el adhesivb de.
25. derretido caliente desde dicha fuenté a dareas seleg
cionadas de la envoltura, y medios para intermiten-—
temente.hager funéionar dicho medio de aplicacion de
adhesivo; por medib de lo cual dicho medio de apli-

cacidon de adhesivo se le puede hacer funcionar para

30. aplicarle adhesivo de derretido caliente a las areas
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seleccionadas de la envolitura, si se desease.
' 92,~ Aparato, segin la reivindi-
cacion 8, caracterizado porque comprenéeAuna fuente
de adhesivo derretido caliente, medio pars atomizar
dicho adhesivo a la envoltura, medio para hacer
avanzar la mercancia envuelta a Gicho sistema de de
rretido caliente, medio pars actuan,dicho sistema de
derretido caliente para aplicar adhesivo al drea de
traslapo de la envéltura, y medio para colocar el
traslapo de la envoltura en yuxtaposicion con la en
voltura, para de ese modo sellar la envoltura alre-
dedor de la mercancia,

108,~ Aparato, segun la reiviﬁai
cacidn 9, caracterizado pdrque se incluye mediciéé’
seleccidn y de alimentacidn para individualmente;sg
leccionar;y alimentar una envoltura gque tiene un~71
panel del fondo, paneles de lados laterales, opuqS?

t0s, y un panel superior que estd consctado a uno -

de los panecles de lados laterales, unz lengueta,.

los primeros pares opuestos de paneles de lados trans
versales conectados a cada uno de dichos paneles la
terales y segundos pares de paneles de lidos trans-
versales, opuestos, conectados al panel de la par-
te superior y al del fondo, una plataforma elevado-
ra, descendiente, para recibir una envoltura plana,
medio de accioncmiento para positivamente bajar la
plataforma elevadora, medio de alimentacidn de la -
mercancia para prese.tar y colocar en dicha envol-
tura, en la plataforma elevadora, una mercancia que

vaya a ser envuelta, medio de - contacto con la envol
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tura para yuxtaponer dichos paneles de lados late-
rales, de la envolturs, a los lados laterales de
une mercanciag dicho medio estando situado entre
la estacidn superior y la inferior, segundo medio
de contacto con la envoltura para doblar hacia arri
bé, contra los lados transversales de la mercancia,
los primeros pares opuesbos de panecles de lados
transversales conectados a los paneles laterales,
una fuente de adhesivo derretido caliénte para épli
car, ya sea a dichos primeros o segundos pares de
paneles de lados transversales, adhesivo aerretiﬁ5
caliente, medio para intermitentemente hacer f&hbig
nar dicho medio para aplicar dicho adhesivo derre—
tido caliente, medio de-doblez o plegado para db;,f
. -t o N
blar dichos segundos pares de paneles de lados trans
versales hasta que estén en yuxtaposicidn con di~--

chos primeros pares de paneles de lados transvergéf

~les y para doblar el panel de la parte superior‘a:]
1la parte superior de la mercancia, y medio para ra~--

‘cer funcionar dicho medio de seleccidn y de alimen-

tacion de la envoltura, dicha plataforma elevadora,

dicho medio de alimentacion de la mercancia, dicho

. medio de plegédo de la envoltura y dicho medio para

aplicar dicho adhesivo de derretido caliente, en sg

cuencia intermitente, sincronizada.

118,~ Aparato, segun la reivindi
cacidn 10, caracterizado porque comprende un 4rea
de almacenamiento de las envolturas para uﬁ medio
de envolturs plsna, de una pieza, para alinear di-

chas mercancias, mientras avanzan hacia alineamien
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to predeterminado, medio para evitar que mercancias
no seleccionadas avancen haciardicha plataforma,
cuando dicho medio de avance estd haciendo avanzar
dichas ﬁercancias seleccionadas, y medio de contac-
to con las envolturas para doblar hacia adentro las
porciones del fondo de las secciones de envoltura
que se extienden desde el fondo de la envoltura pa-
ra doblarlas acia{arriba, para refener las porcio-
nes menores yuxtapuestas al lado transversal de la
mercancia,

128,~ Aparato, segin la reiViﬁai
cacion 10, caracterizadé porque se incluyen mediod’
en dicha estacidén inferior para desplazar los parss
opuestos de paneles de lados transversales,coneéié;
dos a los citados pzaneles de fondo en ﬁn dangulo qﬁe
se extiende haclia arriba. R

4

138,~ Aparato, segun la reivindi-

cacion 10, caracterizado porque los citados medics -

de aplicacion del adhesivo derretido caliente, com~,

‘prenden un par de toberas de pulverizacion separadas

Yy espaciadas, incluyendo dicho aparato medios para
el avance de una mercancia desde dicha estacidn in-
ferior entre las citadas tob:ras de pulverizacidn.

148,- Aparato, segin la reivindi

cacidn 10, caracterizado porque los citados medios

. para colocar dichos paneles opuestos de iados trans

versales conectados al mencionado panel de fondo,
comprenden una barra de contacto con la envoltura
espaciada por encima de dicha estacidn inferior,

por lo cual ciando dicha mercancia es bajada sobre
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la citada plataforma elevadora, dicha barra dobla
hacia arriba las porcionss de fondo de las seccio-

nes de la envoltura que se extienden desde dicho

.panel de fondo hacla arriba,

158,- Aparato, segin la reivin-
dicacion 10, caracterizado porgue los citados me-
dios de doblado de dichos primeros pares de pane-—
les de lados transversales, comprenden brazos movi-
bles adaptados éra dohlar hacia dentro los lados
transversales de las porciones de envoltura de la
mercancia que se extienden desde las paneles de ié:

dos laterales y medios para actuar los citados ﬁﬁér

3.

zos a medida que desciende la plataforma elevado-:

Tra. U
; , .
168,~ Aparato, segin la reivin~
dicacion 10, éaracterizado porgue dicho medio de '~
accionamiento para bajar la plataforma elevadora;f‘f

dicho medio de alimentacién de la mercancia y dicho-

‘'medio de avance para achuar sobre la mercancia, son’ -

accionados por un sistema comun de accionamiento,

Qué comprende un eje rotatorio que monta una plure
lidad'denievas excéntricas, medio para hacer rotar
dicho eje rotatorio y medio concctador que ccnecta
éiého medio de accionamiento para bajar dicha pla-

taforma elevadora, y dicho medio de alimentacion

de la mercancia, hzacia dicha leva excéntbrica,

172.~ Aparato, segin la reivindi
cacidn 10, caracterizado porque dicho medio de apli
cacidon de adhesivo derretido caliente comprende un

par de toberas separadas, de atomizacidn, incluyen~
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do un medio para hacer avanzar una mercancia desde
dicha estacidin inferior, entre dichas toberas de
atomizacidn, '

18&,~ Método y aparato para en-
volver mercancias; tal y como quedarsustancialmen—
te descrito en la presente Iemoria y en los adjun~
tos dibujos. | '

‘Egta lMemoria consta de cincuen-
ta y nueve hojas, éscritas a maquina por una sola

cara., I
11 A60. 1072
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