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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencifn a nombre de:
ERHARD LANGECKER, de nacionalidad alema-
na, domiciliade en Meinerzhagen/Mestf.,

Hohblschener Weg 5 (ALEMANIA); poxr:"PRO-
CEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA APLICA-
CION DE ETIQUETAS O PLATINAS SOBRE CUER-
POS HUECDS DE PLASTICO TERMOPLASTICO FA-
BRICADOS POR EL PROCEDIMIENTOD DE SOPLA -

oo,

El invento se refiere a un procedimiento para la
aplicacién de etiquetas o platinas sobre cuerpos huecos de
piéstico termopléstico fabricados por el procedimiento de
soplado.

Se conoce el modo de unir, durante el soplado del
cuerpo hueco, con este una etiqueta coloreada y/o imﬁresa
constituida por una lémina delgada de material soldable o
adhesivo introducida en el molde de soplado, para lo cual se

puede proceder de tal menera que la etiqueta se introduce o
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desde el exterior a través de aberturas en el mdde de sopla-
do o bien desde el interiﬁr a través dgl plan; Aivismrin del
molde de soplado.

Parz semegmnte aplicacidn de una etiqueta o platina
en un cuerpo huesco fabricado por soplado consiste un proble-
ma esencial en evitar que durante la aplicacién de la etique
ta sobre el cuerpo hueco se Tormen burbujas de aire entre el
cuerpo husco y la estiqusta. A'este'objeta“se.ha corrugado la
superficie de la stiqueta o platina que entra en contacto con
el cuerpo hueco, para que de este modo el aire forzosamente
encerrado entre la etiqueta y el cuerpo hueco durante la apli
cacidn de aquella se distribuya de un meds uniforme en las de-
presiones producidas por el corrugamiento y se evite de esta
manera la formacidn de burbujas a modo de manchas. Con el mig
mo objeto ya se han fabricado también las etiquetas de apli-
car a base de tejidos o de un material poroso o también de I
minas perforadas. Aunque estas léminas puedan aplicarse en lo
esencial sin la formacién de burbujas, ellas tienen sin gmbag
ga inconvenientes esenciales que se .oponen a su empleo..Las
etiquetas a aplicar estin provistas siempre de imdgenes o de
un texto impreso. Para evitar que la impresidn se deteriore
por el desgaste, se emplean laminas transparentes que llevan
gl texto impresc en la superficie que debe aplicarse sobre la
superficie del cuerpo hueco. Para esto resulta desventajoso
el corrugamiento.y el empleo de un tejido o de una lémina peg

forada, ya que la claridad del texto impreso se deteriora por

el corrugamiento que se encuentra en la superficie. Ademds
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existe el peligro de que las depresiones que por el corruga-

miento o por el empleo de un tejido se encuentran en la su-
perficie de la lémina, sean rellenadas por el tinte de impxen
ta, de modo gue éh los sitios impresos de gran superxficie se
presenten burbujas a modo de manchas, puesto que aqui ya no
existe la posibilidad de que el aire se. distribuya de un modo
uniforme. Lo mismo ocurre con respecto a las léminas perfora
das. También estas pueden influir de un modo desfavorable en
la imagen impresa, y ademds en el sitio de la impresidn las
perforaciones pueden ser obturadas por el tinte, de modo que
aqui tampoco puede evitarse con seguridad la formacidn de bur
bujas. f

Por esto, en interés de una reproduccidn clara del
texto en las etiquetas es necesario emplear para estas unas
léminas que permiten la aplicacidn correcta y clara de la im-
presifn del texto o de la imagen. En un método de este tipo se
sitlia en la abertura del molde de soplado un cufio desplazable
cuya superficie frontal tiene una curvatura que corresponde
a la curvatura del cuerpo hueco. La etiqueta que se quiere
aplicar sobre el cuerpo hueco, se coloca en el cufio de una ma
n;ra cualgquiera, por ejemplo a mano o mediante Estampacign,
y se mantiene sobre su supsrficie en posicidn correcta, para
lo cual, al objeto de sujetanvla etiqueta, la superficie del
cufic puede estar provista de orificios de aspiracidn. Al ohe-
to se trabaja de tal manera gque durante el proceso de cierre

del molde de soplado el cufio que lleva la etiqueta se mueve a

la posicidn de cierre del molde, de modo que al ser soplada
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la pieza en bruto la etiqueta se encuentra en su posicidn de-
finitiva con referencia al cuerpo hueco. Si en esta forma de
realizacidn conocida se emplea una etiqueta de superficie li-
sa, no pueden evitarse burbujas entre la etiqueta y el cuerpo
hueco, puesto que el aire que se encuentra entre la etiqueta

y el cuerpo hueco no puede galir durante el soplado del. cuer-

po hueco. Por lo tanto, existe tambifn com respecto a este mg

todo la necesidad de emplear las desventajosas laminas corruga
)

das o perforadas.

La presente solicitud tiene el objeto de crear una

posibilidad que permita la aplicacidn sin burbujas de ure eti-

queta. con una superficie lisa sobre un cuerpo hueco con un &n

gulo abrazado de unos 60 hasta 1B02 y que con esto permite el

-aprovechamiento de las ventajas inherentes a la lémina lisa.

Esto se consigue de acuerdo con el invento porque la etiqueta
con sus bordes situados en la direccidn del eje del merpo hug
co es sostenida en forma eldstica y en posicifn extendida so-
bre la superficie de un cufio que corresponde a la forma del

cuerpo hueco, y porque el cufic durante el proceso de soplado

se encuentra en upa posicidn resaltada con referencia a la.ng
red del molde e inmediatemente antes de la terminacidn del sg

plado avanza desde su posicibn resaltada a una posicidén de

.cierre del molde que corresponde al cuerpo hueco terminado,con

lo que la etiqueta rodea al cuerpo husco y al aire .que .s& en-

cuentra entre .la etiqueta y la pleza en bruto a soplar se eli
mina a través del plano divisorio del molde. El invento se ba-

sa en el conocimiento de que la aplicacidén sin burbujas de una
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etiqueta sobre un cuérpo hueco es posible solamente si en el
contacto del cuerpo hueco con la etiqueta esta llega a apo-
yarse primero en su zona central, de modo que entre la eti-
queta y el cuerpo hueco se forman a ambos lados del centro
intersticios que aumentan en forma de cufia y que por el movi-
miento del cufie hacia la superficie del molde disminuyen poco
a poco y llegan a desaparecer, con lo gue la etiqueta llega a
un contacto pleno y sin burbujas con el cuerpo hueco, porque
el aire gue se encuentra en los intersticios ss expulsado de
un modo forzado hacia el exterior. Para que con un &ngulo
abrazado por la etiqueta de unos 60 a 1802 sea posible su apli
cacifén sin burbujas, de acuerdo con el conocimiento del inven
to es necesario gue la estiqueta no se cologue y sostenga en
el lado frontal del cufio adaptado al molde hueco, sino que la
etiqueta se coloque em posicifn extendida sobre la superficie
del cufio.

El movimiento de avance del cufio se realiza cuando
el soplado de la pieza en bruto estd casi terminado, para que
la-etiqueta que se encuentra en posicién extendida pueda apo-

s

N ”» . . » 0
yarse primero en el vertice inferior de la pieza en bruto,

para despuds, al continuar el movimiento de avance, colocarse poco

a poco alrededor de la pieza en bruto con el angulo abrazéd indied.

Con esto, durante el movimiento de evance del cufio, el aire que
se encuentra entre la pieza en bruto y el lado interior de la
etiqueta es expulsado desde los intersticios cuneiformes, que
se encuentran entre ellos a ambos lados, a través del plana di

visorio del molde, sin que a pesar del gran angulo abrazado
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puedan formarse burbujas de aire entre el cuexpo hueco y la
etiqueta.

Si para la aplicacidn de unavetiqueta ﬁon un angu-
lo abrazado tan grande se quiere trabajar con una lémina En
forma de banda conducida a través del molde en forma acompa-
sada y de la que deben estamparse las distintas etiquetas por
medic del cufic estructurado como herramienta ée corte, surge
un problema en cuanto al ser estampada la”et%queta por el cu-
fio, la etiqueta forzadaments desde surpqsiciﬁn extendida, que
eé necesaria para su colocacidn sin burbujas, es introducida
en el cufic por la arista de corte del cufic situada verticalmep
te con referencia al eje longitudinal del cuerpo hueca. Pero
con semejante estampaciﬁn de una l&mina la aplicacidn sin bux
bujas y con un &ngulo abrazado grande es imposible, porgue la
etiqueta antes de entrar en contacto con la pieza en bruto sg
plada ya se encuentra en contacto con el lado frontal del cufic
adaptado a la .forma del cuerpo hueco. Puesto que una aplica-
cidn sin burbujas es posible solamente si la etiqueta dispueg -
ta en posicidm extendida se pone en contacto con la piez; en
bruto soplada, el empleo de una banda de l&mina origina las
dificultades que se acaban de indicar y cuya eliﬁinacién per-
tenece también al chjeto del invento. De acuerdo con el inven-
to estas dificultades se eliminan porque al emplearse una bap

da de ldmina que atraviesa al molde en forma acompasada, se

emplea una banda de l&mina con un ancho que es superior al an-

cho o a la longitud de la etiqueta, y porque en la lémina se

practican primerc los cortes periféricos situados vérticalmen-
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te con referencia al eje longitudinal del cuerpo hueco y pos-
teriormente los cortes periféricos de la etiqueta que estén
situados paralelamente con referencia a dichio eje longitudi
nal, Por la medidé, de acuerdo con el invento, de realizar
primerc los cortes periféricos de la etiqueta que estan situg
dos itransversalmente con referencia al eje longitudinal del
cuerpo hueco, y solamente después los cortes de la;lémina que
estdn situados en la direccidén del eje longitudinal del cuex-
po hueco, lo que se hace por medio del cufioc que avanza desde
su posicidn resaltada, se consigue que la etiqueta recorta-
da de la banda de lamina permanezca en posicidn extendida hag
ta que la misma, debido al movimiento del cufio entra em con-
tacto con la pieza en-bruto que ya estd casi completamente hin
chada. Solamente si se realiza esta medida de acuerdo con el
invento es posible la aplicacidn sin burbujas de una etiqueta
con un gran angulo abrazado y con el emplec de una banda de
lamina.

Tratéandose del.empleo de etiguetas previamente corta
dag una caracteristica del invento consiste en gque estas al
ser introducidas en el molde son aprisionadas en sus bordes si
taados en la direccidn del eje longitudinal del cuerpo hueco
y colocadas sobre la superficie del cufio. Por el aprisionamien
to de las etiquetas previamente cortadas en sus bordes situa-
dos en la direccién del eje longitudinal del cuerpo hueco es
posible colocar la etiqueta en posicidn extendida sobre la su-
perficie del cufio- y mantenerlas en-esta posicién hasta que la

etiqueta extendida debidc al movimiento ascendente del cufio en
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tra en contacto con la pieza en bruto soplada.
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El dispositivo para la realizacidn del procedimien-
to se caracteriza porque el cufio a conéinuaciﬁn de su supexfi
cie frontal adaptada a la forma del cuerpo hueco posse supex-
ficies que reciben los bordes de la etiqueta situados en la.
direccidn del eje del cuerpo hueco y que estén atacadas por
dispositivos que sirven para la sujecidn elés;ica de la eti-

queta. La colocacidn de la etiqueta sobré*el cufio se realiza

en las superficies que siguen a la redondez del cufio y que cg.

mo superficies horizontales estén gituadas en un mismo plana

y/o pueden estar inclinadas entre si en forma cénica, cuya {1
tima forma de realizacién de las superficies facilita la colg
cacidn de la etiqueta sobre el cuerpo hueco. Por medioc de dig

positivos que atacan a las superficies de apoyo se mantiene la

etiqueta en forma extendida, y por ser esta sujecidn eldstica

la etiqueta se desprende de estas superficies al ser colocada
sobre el cuerpo hueco, uniéndose al cuerpo hueco también las
zonas marginales cuanan-el cufio llega a su posicién de cierre_
del molde.

Los dispositivos que sirven para la sujecidn de la
stiqueta en las superficies de apoyo‘pueden estar constituidos
por orificios que dasémbocan en las superficies de apoyo y es-
t&n alimentadas con aire de aspiracidn.

Para el empleo de una lémima en forma de banda el
dispositivo se caracteriza porque en las guias situadas a am-
bos lados del cufio en la direccidn del movimiento de la l&mina

encima de la arista de corte del cufio que se encuentra en su .
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posicidn resaltada estd prevista una ranura formada por un lig

t6n de guia y un listdn de corte. En esto es esencial que en
las aguias del cufio que tienen la ranura de guia estén aloja
dos pernos desplazables paralelamente con referencia a la di-
reccidn de la carrera del cufio y apoyados en el lado inferior
del cufio por sendos resortes de presién o elementos similares,
los cuales poseen en sus extremo superiores cada uno un drga-
no de sujecidn que cubre la superficie de recepcidn del cufio

y porque en el cufio estén fijados elementos eldsticos que en
combinacidn con un collar dispuesto en el perno limitan el efec
to de aprisionamiento de los frganos de syecidn hasta que la
etiqueta ha sido extraida de estos y el cufio con los drganos

de sujecidn alcanza la posicidn AE cierre del molde. Al moverse
el cufio hacia arriba, de La banda de lémina, a la qie ya se han
practicado los cortes dirigidos transversalmente con referen-
cia al eje longitudinal del cuerpo hueco, se separa la etiqug
ta por medio de las aristas de corte del cufio situadas en la
direccifn del eje longitudinal del cuerpo hueco. Al mismo tiem-
po la etiqueta con sus zonas marginales siéuadas a lo largo

del ej; del cuerpo hueco estd tensada y sujeta entre las super
ficies de apoyo del cufio y los Organos de sujecidn que las cu-
bren. Inmediatamente antes de que el cufio alcanza su posicidn
de cierre, los elementos elasticos fijados en el cufio entran en
contacto con el collar del perno y limitan con esto el ancho

de la hendidura de sujecidn, de mado que al continuar el movi-
miento ascendente del cufic los bordes de las etiquetas pueden

ser extraidos de los Organos de sujecidn sin sufrir deterioros.
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Solamente cuando =1 cufio ha alcanzado plenamente su posicion

de cierre, queda superada la fuerza de los elementos elfsti-
cos, de modo gue los Grganos de sujecidn se apoyan directamep
te sobre las superficies de apoyo del cufic y forman un molde-
de soplado sin hendiduras. En lugar de los drganos de suje-
cion pueden estar previstos también para el empleoc de -una la-:
mina orificios que estén bajo el efecto de airé de aspiréciﬁn
y que desembocan en las superficies.de apE&o.del cufio.

Para practicar los cortes_que se tienen que reali-
zar transversalmente con referencia al eje longitudinal del
cuerpo hueco, puede haber en el molds un dispositive adicional
que en la banda de 1l&mina, antes de entrar esta en el molde,
realiza el corte de direccidn transversal nscesario, para lo
cual ldgicamente dos cortes sucesivos de direccifn transversal
tienen gue guardar una distancia que corresponde a la longitud
o al ancho de la etiqueta,

De acuerdo con otra caracteristica, también se pue-
de emplear una banda de léamina en la que ya previamente se han
practicado las incisiones o estampaciones que se tienen que -
efectuar transversalmente con referenci; al eje longitudinal
del cuerpo hueco.

La forma de la etiqueta que se aplica al cuexpo-hug
co no se limita a una figura cuadrada o vertieal, sino qﬁe se
pueden emplear también atiquet;s con esquinas redondeadas.Ads-
més pueden utilizarse también etiquetas que tienen una forma -~
ovalada o redonda. En este caso los cortes a realizar verti-

calmente o paralelamente con referencia d eje longitudinal del.
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cuerpo hueco no son rectilineos sino que corresponden a la for

ma respectiva de la etiqueta. Ademds las etiquetas pueden apli

carse también desde ambos lados sobre el cuerpo hueco, de modo

que se obtiene una etigueta compuesta de dos partes que rodea

todo el cuerpo hueco. En este caso ambas mitades del molde de

soplado estén equipadas cada una con un cufio para la aplica-

cion de la etiqueta. Ademds el invento no se limita a cuerpos

huecos cilindricos, sino que estos pueden tener también forma

cbnica o redonda.

faormas de

Figura 1
Figura 2

Figura 3

Figura 4

-

Figura 5.

Figura 6

Loa dibujos adjuntos representan a titulo de ejemplos
realizacidn del invento, mostrando lo siguiente:

el corte de un dispositivo que trabaja con una banda

de lamina,

la seccifn transversal siguiendo la linea A - B de la
Figura 1 con la banda de lamina,

una representacidén de acuerdo con la Figura 2, en la

que estan practicados los cortes longitudinales de la
banda de lémina,

una representacidn de acuerdo con la Figura 3, en la

que la etiqueta sostemida en forma extendida entra en
contacto con la pieza en bruto casi terminada de sa-

plar,

representacidn de acuerdo con la Figura 2, en la que el

cufic se encuentra en la posicidn de cierre del molde,

‘una representacidn esquemdtica con una banda de 1&mi-

na transcurriendo en la direccién-longitudinal,dal.—

cuerpo hueco,
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‘Figura 7

Figura 8

Figura 9

Figura 10

Figura 11

Figura 12

do con e;
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iepresentaciﬁn, de acuerdo con la Figura 4, en la que
como dispositivo de sujecidn existen perforaciones
que desembocan en las superfiéies de apoyoc del cufio
y que estén alimentadas con aire de aspiracidn.
representacidn esguemftica, de acuerdo con la Figura
6, con una banda de ldmina que transcurre transver-
salmente con referencia al zje longi%udinal del cuer
po hueco, -

representacidn de un dispositivo de agarre para in-
troducir en el molde de soplado etiquetas previamen-
te cortadas,

representacidn, de acuerdo con la Figura 2, con el
emplec de etiquetas previamente cortadas,
representacidn, de acuerdo con la Figura 7, con el
emplec de etiquetas previamente cortadas,
representacibn, de acuerdo con la Figura 5, con el
emplen de siiquetas previamente cortadas,
Laeriguras 1l a B muestran el dispositivo de acuer-

invento con una banda de l&mina, mientras las Figuras

9 a 12 muestran el dispositivo de acuerdo con el inuento con

una etiqueta previamente cortada introducida en el molde.

La Figura 1 muestra el dispositivo en un corte. F1

mismo consta habitualmente de las dos mitades 1 y 2 del molde, -

entre las

soplado 3

que en la posicidn de cierre penetra un mandril de

-que -hincha la pieza en bruto 4 que .en forma de manga.

estd contenida dentro del molde. En la mitad 2 del molde esta

situado un cufio I -que desde una posicidn retirada dibujada en
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la Figura 2 por medio de un sistema de émbolo y cilindro 6 pug
de desplazarse a una posicidén de cierre del molde dibujada en

la Figura 5. La mitad 2 del molde tiene una abertura 7, por la

que a través de los rodillos 9 se introduce una banda de limina

B en el plano divisorio del molde. El cufioc 5 posee una superfi-
cie frontal 10 que corresponde al cuerpo hueco y que se prolon
ga a ambos lados en superficies de apoyo 11, en las que se apg
ya la banda de l&mina 8, segln se ve en la Figura 2. El ancho
de la etigueta corresponde al ancho del cufio de estampacidn 5
con sus superficies de apoyo. En la mitad 2 del molde estan dig
puestos a ambos lados liétunes de guia 12 que transcurren en la
direccidn longitudinal del eje de la pieza en bruto 4 y encima
de los cuales se encuentra un liétén 13 gque sirve como pieza in
termedia sobre la que se apoya el listdn de corte 14, Tal como
lo muestra la Figura 2, la lé&mina B tiene un ancho mayor que el
que corresponde al ancho de la etiqueta y esta guiada a ambos
ladas en la ranura formada por lo; listones 12, 13, 14,

Cuando, como lo muestra la Figura 3, la pieza en bru-
to 4 estd hinchada hasta un volumen determinado, entra en fun-
cién el sistema de émbolo y cilindro 6 y desplaza al cufio 5 de
su-posicién retirada correspondiente a la Figura 2 hacia arri-
ba, tal como lo muestran las Figuras 3 a 5. Con esto por los bor-
des exteriores de las superficies de apoyo 11, que junto con los
listones de corte 14 sirven como aristas de corte, se recorta de
la lamina-8 la etiqueta 15 con el ancho deseado. Seglin se ve en
la Figura 4, en el siguiente movimiento ascendente del cufio 5

la etigueta 15 tensamente sujeta entra en contacto con el vérti-
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ce inferior de la pieza en bruto 4, y poco a poco durante el

soplado ulterior y, durante el movimiemto ascendente ulterior
del cufio 5 se coloca en la posicifn terminal dibujada en la
Figura 5§, en la que el cufio 5 ha alcanzado su posicién de cig
rre del molde y la etiqueta 15 se.apoya en toda su anchura
abrazando al cuerpo hueco hinchado en un &ngulo de casi 18082,
8i de acuerdo con la Figura 2 la etiqueta ha sido
recortada de la banda de l&mina 8, las superficies de apoyo
11 del cufio § que soportan la etigueta lS(Fiéura 3) en posicidn
extendida, entran en contacto con los drganos de sujecidn 16
que abarcan las superficies de apoyo 11 del cufioc 5 y sujetan la
etiqueta 15 en sus bordes situados en la direccidn del eje del
cuerpo hueco 4. El efecto de aprisionamiento en la hendidura
formada entre los Brganos 16 y las superficies de apoyo 11 se
consigue porque los drganos de sujecidn 16 estdn fijados en
pernos 17 que estén_situados en los listones 12, 13, 14 en fog
ma desplazable en cuanto a su altura. Los pernos estdn escalo-
nados en su parte inferior 19 donde forman un collar 18, Las
zonas 19 penetran las bridas laterales 20 del cufio § y llevan-
en si éxtremo los resortes de presidn 21 que estén tensados en
tre el final de la zona 19 y el lade inferior de las bridas 20,
Debajo del collar 18 estd fijado en el lado superior de las -
bridas 20 un resorte de disco 22. El funcionamiento de los pex_
nos 17 es como sigue: Cuando, dé acuerdo con las Figura 3, la
gtiqueta 15 ha sido recortada de la banda de 14mina 8, el cufio.
5 se mueveihacia arriba y entra en contactc con los 6rganos de

9 . # ) . - 3 »
sujecion que son arrastrados por el cufioc en su ulterior movi- .
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niento ascendente, de acuerdo con la Figura 4. Con esto se tep
sa el resorte 21 y ejerce una presidn de sujecidn sobre los Or
ganos de sujecidn 16, mientras la limitacifn de la hendidura
de sujecibn se realiza por el resorte de disco 22. De este mg
do la etiqueta, sostenida en sus bordes por los Organos de su
jecidn, se tensa de un modo tan elastico gue la misma, duran-
te el movimiento ascendente del cufio 5 a la posicidn de cierre
del molde tal como lo muestran las Figuras 4 y 5, es extraida
de las hendiduras de los organcs de sujecidn 16, de modo que
en la posicidn de cierre del cufio, dibujadae en la Figura S,la
etiqueta se ajusta por completo a la superficie de la pieza en
bruto 4. Al ser alcanzada la posicién de cierre del molde, se
supera bajo el efecto del sistema de émbolo y cilindro la fuezr
za del resorte de disco, de medo que la hendidura existente en_ .
tre los drganos de sujecidn 16 y las superficies de apoyo 11
del cufio 3 se cierrea por completo para impedir que haya una hgg
didura en el molde cerrado. lLas esquinas de la etiqueta 13 pue-
den estar levemente redondeadas, con lo que la etiqueta se si-
tﬁa'embutida en el cuerpo hueco.

La aplicacifn de los cortes que son necesarios verti-
calmente con referencia al eje longitudinal del cuerpo hueco 4,
debe realizarse. antes de que el cufio 5 se desplaza de su posi;
cifn dibujada en la Figura 2. Para poder practicar estos cor-
tes transversales en la banda de lémina 8 antes de realizarse
por el cufio § los cortes longitudinales, estéd dispuesto en la
mitad del molde una herramienta de corte o de estampacidn 23,

la cual por medio de una palanca 24 y por Grganos de-acciona-
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miento de un tipo cualquiera es movida hacia arriba cuando 1a
lémina B esté parada dentro éel molde 2, La separacidn de la
herramienta de corte 23 del borde delanterc del cufio corres-
ponde a la longitud de la etiqueta o a su mdltiple. Para po-
der ajustar la herramienta de corte 23 exactamente a la longi
tud necesaria de la etiqueta 15, dicha herramienta se encuen-
tra desplazable en sentido transversal en la mitad 2 del mol-

de, .

La Figura 6 musstra una forma de realizacidn en la
que la banda de lémina 8 es conducida a través del molde 2 en
la direccidn del eje longitudinal del cuerpc hueco 4. Para la
mejor compresidn del dibujo la parte de la banda de lémina que
schresale del molde estd representada en el plano del mismo,

mientras el corte transversal estd representadc en forma de

una estampaciéanS. En lugar del recorte 25 puede realizaxrse

también un corte simple. La banda de lémina 8 es transportada

en la direccidn sefialada por la flecha dibujada y sus tiras de
desperdicio 26 salen en ambos lados del molde 1, 2=

La Figura 8 muestra una forma de realizacidén que co-
rresponde a la Figura 6, con la diferéncia de que la banda de
lamina B igual que en la Figura 1 se mueve en la direccifn de
la flecha vertical con referencia al eje longitudinal del cuexr
po hueco 4. Para esto los cortes o las estampaciones 25 que -
deben aplicarse previamente tienen que ser practicadas a am-
bos lados a lo largo de los bordes de la banda de -14mins 8. Los
cortes que son necesarios en la direccidn del eje longitudinal

del cuexrpo hueco 4 se realizan por medio del cufio 5 de acuerdo
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con las Figuras 2 a 5.

La Figura 7 muestra una forma de realizacién modifi
cado con referencia a las Figuras 2 a 5. En lugar de los brga
nos de sujecidn 16 estln previstas aqui perforaciones 27 en el
cufo 5, las cuales desembocan en las superficies de apoyo 1l.
Por el emplec de presidn de aspiracién en las perforaciones
27 se sostienen las zonas marginales de la etiqueta 15 en con
tacto con las superficies de apoyo 11 del cufio S, También aqui
durante el movimiento de cierre del molde que realiza el cufio
5 las zonas marginales se desprenden de las superficies de apg
yo 11 y se ponen en contacto con el cuerpo hueco 4.

Las Figuras 9 a 12 muestran el dispositivo de acuer-
do con el invento con una etique%a previamente cortada.coloca-
da en el mismo, representando la Figura 9 el dispositivo de cg
locaciéin. Tal como lo muestra la Figura 9, una etiqueta previa
mente cortada 15 es aprehendida en sus bordes opuestos por una
mordaza 28 que la retira de una pila de etiquetas no dibujada,
En ambos bordes de la mordaza 28 se encuentran elementos elds-
ticos 29 en los que desembocan orificios de aspiraci6n 30. La
mordaZa 28 se coloca encima de la etiqueta superior del apila-
miento, con lo que la etigueta es aprehendida en sus bordes por
los orificios de aspiracidén 30. La mordaza 28 se desplaza des-
bués al interior del molde abierto, de modo que los elementos
eldsticos 29 entran en contacto can las superficies de apoyo

11 del cuo 5. Despuds se cargan los orificios de aspiracidn

30 con aire a presidn, con lo que la etiqueta 15 se coloca en

posicidn extendida sobre las superficies 11 del cufio 5. Al mig
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mo tiempo se cargan los taladros 27 del cufio 5 con aire de ag
piraciﬁn,rde'mcdo que la etiqueta 15 es sostenida en posicidn
extendida. Las Figuras 10 a 12 muestran el funcionamiento del
dispositivo con una etiqueta previamente cortada, efectuando-
se la aplicacién de la etiqueta sobre la pieza en bruto préc-
ticamente en la misma forma descrita con referencia a las Fi-

guras 2 a 5.

Se reivindica como nueve y de propia invencidn.

l.- Procedimiento para la aplicécién de etiquetas
o platinas sobre cuerpcé huecas de plésﬁico %ermopléstiéo fam
bricados por el pﬁocedimiento de soplado, éaracterizado porque
para un éngulorabrazado de unoé EU_a lEl[lrg la etiqueta con sus
bordes situados’en la direccidn del eje delrcuerpo hueco se
sostiene elésticamente en posicifn extendida sabre la.superfi—
cie de un cufio adaptado a la forma del cuerpo husco, y pﬁrdpé
el cufio durante el proceso de soplado se encuentra én una bd-
sicién resaltada con referencia a ia pared del molaé e inﬁe&ig

tamente antes de la terminaciﬁn del soplado se adelanta desde

su posicifn resaltada a una posicién de cierre del molde que

Eorrssponde al cuerpo hueco terminado, en la que la etigueta

rodea al cuerpo hueco y el aire existente entre la etiqueta y

el cuerpo en bruto a soplar es expulsado a través del planoc de
garacion del molde.

2.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn
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/ anteriores, caracterizado porque sl emplearse una lamina en -

1, caracterizado porque al emplearse una banda de lémina que
corre en forma acompasada por el molde, se utiliza una banda
la lémina con un ancho que supera el ancho o la longitud de
la etiqueta, y porque en la lémina se realizan primero los
cortes periféricos situados vérticalmente con referencia al
eje longitudinal del cuerpo hueco y despuds los cortes peri-
féricos de la etiqueta situadus paralelamente con referencia
al eje longitudinal.

3.~ Procedimiento, de aﬁuerdo con las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porgue al emplearse etique-
tas previamente cortadas estas, para colocarlas en el molde,
san aprehendidas en sus bordes situados en la direccidn del
eje longitudinzl del cuerpo hueca y depositadas en la super-
ficie del cufio.

4,~ Dispositivo para la realizacidn del procedimien
to de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque el cufio a continuacidn de su superficie frontal
adaptada a la forma del cuerpo hueco posee superficies que rg
ciben los bordes de la etiqueta situados en la direccién del
eje dE€l cuerpo hueco y a las que atacan los dispositivos que
sirven para la sujecidn eléstica de la etiqueta.

5.~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el cufio tiene perforacio-

nes que desembocan en las superficies de apoyo de ambos lados

ue estan alimentadas con aire de aspiracién.

Y

6.~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones
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forma de banda, en las guias en ambos lados del cufio, que es-—
té&n situadas en la direccidn del recarrideo de lé lémina, estd
prevista una ranura que corresponde al ancho de la l&mina, es
tando formada por un listdn de gufa y un listdn de corte y si
tuada encima de la arista de corte del cufio que se encuentra
en posicidn resaltada.

7.~ Dispositivo, de acuerde con las reivindicaciones
anteriores, raracterizado porque en las guias del cufio que tig
nen la ranura de guia estén recibidos pernos'desplazablas pa-
ralelamente con referencia a la direccidén de la carrera del cy
fio y que en el lado inferior del cufio estén apoyados por un xg
sorte de presifn o elemento similar cada uno, los cuales en sus
extremos superiores poseen cada uno un drganc de sujecifn que
abarca la superficie de apoyo del cufio, y porque en el cufio eg
tén fijados elementos elésticos que al entrar en contécto con
un collar situado en el perno limitan el efecto de aprisiona-
miento de los drganos de sujecifn hasta que la etiqueta ha sido
extraida de estos y el cufio con los drganos de sujecidn alcan-
za la posicidn de cierre del molde.

8.~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque en el molde estd situado un
dispositivo que practica los cortes o estampaéiones transver-
sales con referencia al eje longitudinal del cuerpo huecao.

9.~ Dispositivo, de dcuerdo mon las reivindicaciones

///éﬁteriores, caracterizado por el empleo de una banda de lamina

s
/fen la que se han practicado los cortes o las estampaciones si-

tuadas transversalmente con referencia a la direccidén longitu=-
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dinal del cuerpo hueco.

10.,- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA APLICACION
DE ETIQUETAS O PLATINAS SOBRE CUERPOS HUECOS DE PLASTICOD TERMO
PLASTICO FABRICADDS POR EL PROCEDIMIENTO DE SOPLADO".

Tal como se describe y reivindica en la presente Me
moria Descriptiva, gue consta de veintiuna hojas escritas a

» . < . . .
maquina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

MADRID §2 JUN. 10




Fig.1 §47% f\\ﬁm’“‘;jﬁ

\ him\ 75

4 | i

%\/ N3
VN

AMMINIINKNS

Fig.2 W
/ K
NG
% §173
IR \\IZ
AR \ \
T Y
%,/// 4
10 >~ 5
s

Bscala variable - 1.!&&%10 1970

-




gy

Q46T oTunpy T ‘prapsy

LA

TqBIIEA BTEOSE

buZ08¢

g2 eloy

gn/0N8BE

snfoy 9 wog

1z3097%uB paeyay




EZrhard Langecksr Son 6 hojas

380709

N\
] S /I7
22 ii : %\’2
\\~\E— \\ \ ! >\<‘></ 78
, - y 19
20 '% ::' / 1 Q
U
M) L I
21 % 20 21

L,

v

Bscala variable




3807/v9

hoja 28

17
12

19

Fig.4

k\\\\\\\\\\\%

I

Madrid, 12 Junio 1970

2




Brbard Lungeckoer “ Son 6 hojas ‘if” {3 f ﬁ hoja dl

AN

"o

1

__1
/
Z

NN
NN

g
Ly
B‘,

N

\\\\F
N
NN\
N\

L7

N N

\

N

Fig.6
e L
| /

i \ o ]|

|

4 |

I SREES B

o ||

i |

I ||

[ |1

! |

S0 U R

o |11

|

Becala variable - anar%o 1970

[V



Brhard langeckor

n oWy o

Son 6 hojlas ‘

Hoja 44

gg IR I A
50700

Fig7 §§§Q>\§§§§f§§

e ]

N
7,. 1 7 NAN, ,
7/ v/ B
NN o \\T
% 2774 5427 |
Y 4%7/2%
W )
NE B
" N
N
N
—~\

Fig.8

g S— g

|

s

||

| |

i

£ i il
l O

Eucala variable

Hadrid, 12-Junio 1670

g Juondy




- Brhard Langeckor

'- ;Soni(i ho&}ms 38 0 7 0 gﬂojs, 58

Fig.9

//

/

2

N

N\

////

e

Fig.10

N

=

I

Bucala variable

\
Wi, %ao 1870




046T otung T ‘prapej]

aTqBTIRA BTEOSY

60,08

“%60L08¢

sefoy 9 uog

I9y022ue] preyLR




Son 6 hojas

Brhard Langecker

Fig. 11

mwmmmmmer/mvvu/o/v\

7

’ !
\ 7
%

i
0 %
.

NN

g g\\ﬁ
L

.
N

able




Fig. 12

&\>/\\\\\\\\\\\\\N

/.
N
N
\\
OOV k
\

N

Madrid, 12 Junio 1970

s




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



