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IA" (Clase Internacional GO3b)
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Bl presente invento se dirige a un aparato per-
feccionado para la fabricaciodn automdtica de cartuchos
para pelicula fotografica.

El curtucho paras pelicula, como se menciona més
adelante, es de una construccidn funcional ghe consta de
tres partes que pueden estar hechas preferivlemente de
plestico. En el conjunto cel cartucho estdn incluidos un
carrete, una cubierta y un cuerpo que envuelve gl carre-
te y coopera con ls cubiertu. Un rollo de pelicula y un
respaldo de papel estan sujetos con cints a dicho carre-
te. Bl presente invento incluye una primera y una segun-
da unidad de montaje que sirven pars poner automaticamen-
te la cublerte sobre el cuerpo del cartucho después de
gue seé ha adherico una etiqueta a las cutierta. Un siste~
ma transportador.transporta los curtuchos en ese estado
a través ds un transportaior con basrrers de luz hastam une
gegunde unidad de montaje gue levanta ls cublerts, inser-
ta el rollo de papel y pelicula y el carrete, vuelve a
ponsy la cubierts y cierrs hermdticamente la cubierte con-
tra el ouerpo. En el mismo luger se lleve a cabo una ins-
peceidn del cartucho y se descargan los cartuchos aefec-
tuoses rechazados.

A titulo de antecedente, los aparatos conocidos
enteriores pare fabricar cartuchos de pelicula han tenido

variog deiectos inherentes. En partieculsr, han sido su=~
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mamente complicados de hacer funcionar, necesitando varios
operarios con un alto nivel de competencis. Ademis, estas
maquines anteriores han sido costosas de construir y de
mantener y eran lentas en su funcionamiento global.

Como eliemplo, 3¢ sabe que zlgunos avaratos de
montaje de cartuchos requieren ocho vias psra relicula.
ocho vias para papel, ocho alojamientcs de cierre hermé-
tico y al menos tres operarios expertos para controlar las
operaciones de fabricacion.

Otro sparato de la técnice anterior requiere un
primer operario pars poner manualmente la combinacidn de
rollo y carrete dentro del.cuerpo ¥y todavia un segundo
operario pars poner manualmente la cubierta sobre el cusr-
po ¥y un tercer operario paras etijuetar, marcar con nues—
cas y comprobar el par del caritucho.

Un inconveniente técnico en los aperatos de mon-
taje de cartuchos de la técnica anterior esta relacionado
con la incapacidad de la maquing de montaje para cerrar
herméticamente el ecertucho al tiempo que simulténesmente
es capaz de mantener un plano focel apropiado a fin ae
producir une imegen nitida cuando se utiliza el cartucho
en una camarg.

Se ha elegido una realizacidn preferida del in-
vento para fines de ilustracidn y de descripeion, mostran—

dose en los dibujos adjuntos gue forman parte de la memo-
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ria y en los que:

La figure 1 es une vista en slzado desde un ex-
tremo de los alimentadores de cuerpos y cubiertas acopla-
dos dentro de la primers unided de montaje del aparato.

La figura 2 ilustra unag vista frontal de la pri-
mera unidad de montaje del gparato.

La figura 3 muestra una vista en planta de la
primera unidad de montaje.

La rigura 4 es la vista frontal de la segunda
unided de montaje.

- Lg figura 5 ilustre una viste desde arriba de una
seccion de ls segunda unided de montajs.

El aparato completo del presente invento consta
de dos unidades: una primera unidad de montaje y una se=
gunde unidad de monteje. La funcion primordial de ls pri-
mers unidad de montaje (figuras 1 a 3) es proporcionar un
cartucho previamente montado listo para le cargs de pelicu-
la en la segunda unidad de montaje (figuras 4 y 5), estan~
do situada ests Ultima unidad en luz atenuada. Una vez que
los cartuchos se han montado previamente en la primera
unidad de montaje, se les transports & la segunda unidad
de montaje por medio de un sistema de cinta transportado-
ra e través de una barrera de luz.

El sistems de barrera de luz esta instalado en

un tabique que separa las dos unidades del aperato y que
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permite que los cartuchos vacios previamente montados sean
transportados & le segunda unidad de montaje.
El aperato completo estd disefiado para funcionsr
de una maners continua y secuenclal, es decir, los cariu-
5 chos previamente montades pasan o un sistems transporta-
dor y son recibidos a una velocidad wnreseleccionada conmen=
sursda con la velocidad de la segunda unidad de montaje en
el cuarto oscuro adyacente.
Las caracteristicas principales del presente in-
10 vento estéan dirigidas & un aparato de montaje y carga de
cartuchos de pelicula que incluye una primera unidad des-
tinada e situar un cuervo de cartucho de pelicula y una
cubierts sobre el mismo, ung segunda unidad gque incluye
unos medios de alimentacidn de pelicula y de papel, unos
15 medios de corte, unos medios de hacer rollos degtinados
a enrellar una longitud predeterminada de pelicula foto-
gréfica y de pespel, medios para insertar dicho conjunto
de carrete~rollo en dicho cartucho y medios para soldar
wWltrasdnicemente une cubierta y un cuerpo de cartucho, al
20 tiempo que se mantiene todavia el pleno focal svropiado.
Mis egpeeificamente, el aparsto de montaje y car=
ga de cartuchos de pelfculs incluye unos medios de almace=
namiento en 1o primera unided para almacenar cuerpos de
cartuchos de una maners que les permita entrar uno a uno

5 por gravedad en unos medlos de via de alimentacion que in-
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cluyen una mesa, teniendo dicha mesa un slojamiento de co=
locacidn para situar dicho cuerpo de csrtucho en uns posi-
cion designade, medios de circuito para detectar la pre-
sencia de un cuerpo de cartucho en dicho alojamiento, unos
primeros medios de eilindro de aire gue responden a la pre-
sencia de dicho cuerpo de cartucho alojado para transferir
diého cuerpo de cartucho a un puesto de curga de cubiertas,
medios de carga de cubiertas para guiar dicha cubierta de
cortucho sobre dicho cuerpo, medios de correders pars reci-
bir dicha cubierts en una posicidn detenida cuando se mue-
ve hacia la zona delantera de dicha vis, unos gegundos me-
dios de cilindro de aire destinados a dirigir dicha corre-
dera y dicha cubierta por dicha via abajo hasta una posi-
cidn por encims del cuerpo de cartucho alojado, unos tere
ceros medios de cilindro de aire por encima de dicha cubier-
ta de sartucho destinadons g retener dicha cubierta sobre
dicho cuervo de cartucho pars formsr une combinsciodn de
cubierta~cuerpo de cartucho hasta que dicha corredera esté
en le posicion totalmente retrafda, y medios de circuito
eléetrico para excitar uwnog medios de transportador a fin
de dirigir dicha combinacidn de cubierta-cuervo de cartucho
a otra zona para la realizacidn de un nuevo trabajo.

PRIVERA UNIDAD DE MONTAJE

Segln la figura 1, los cuerpos de cartucho son

colocados al azar dentro del alimentador 1 de cuervos de



cartucho por un operaric y son orientados automaticamente
y guiados & una via 2 de alimentacion por gravedad. Varios
cuerpos continfan moviénaose hacia la parte superior de la
via de alimentacidn 2, por encima del escape 3, hasta que
5 una unidad perceptors (no mostrada) desactiva el escape.
Log cuerpos son entregados a la parte inferior de 1la via
de aiimentacién 2 uno a uno. o€ ha viato que‘un nimero mae
ximo de cinco cuerpos en la parte inferior de la via de
glimentacion es enteramente satisfactorio para ls realiza-

10 cidn de series de produccidn. Cada vez gue se ha entirega-
do un cuerpc de cartucho para someterlo sl montaje previo,
se envia una seflal al escape 3 pars soltar otro cuerpo.

. Las cubiertas de cartucho son colocadas gl azar
dentro del alimentasdor 7 de cubiertas de cartucho por un

15 operario y son orientadas automsticamente y guiadas & una
via de‘alimentacién 8. A medida que varies cubiertas con-
tinlan moviéndose hacia la rarte superior de la via de ali~-
mehtacién 8, por encima del escape 9, otra unidad percepto=
ra (no mostrada) desactiva el escape 9.

20  Se ha visto que un numerc maximo de cuatro cubier-
tas en la parts inferior de la vie de alimentacidn es en-
teramente satisfactorio para la realizacion de series de
produccidn. Se envia una sefial sl escape S para soltar otrs

cublerta cada vez que se ha puesto une cublerta de cartucho

25 sobre un cuerioc.
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Una vez que el cuerpo de cartucho sbandone la vie
inferior 17, se desplaza hasta una posicidn alojada direc-
tamente por debajo de una célula fotoeléctrica 4, figura
3; la cusl envis sefiales al cilindro neumdtico 5 de movie
miento intermitente, figura 2. Seguldamente se transporta
el cuerpo de cartucho a través de una unided empujadors
(activada por el cilindro de aire 5) hasta un puesto A de
cargn de cubiertas (mostrado en la figura 3). Los cuerpos
de cartucho situados en 1a parte inferior de la via de ali=-
mentacion 17 son retenidos por la unided enpujadora hasta
que tal empujador es retraido. Hasta ests momento no es
posible glimentar cuervos de cartucho adicionales a la 7
mequina para que trebaje sobre ellos.

En el puesto A de carga de cubiertas el cuervo
del cartucho esta por debajo del cargador & de cubiertas.
Un interruptor de 1imite 18, accionado cuando la unidad
empujadora esta totalmente extendida, sefiala que ha llega-
do un cuerpo de curtucho al puesto A de carge de cubiertas
y tembien envis sefiales de refrasccidn a la unidad empu ja=
dora. Cuando una segunds sefial es recibida por todavis
otro cilindro de aire 10 en el mecanismo de cargs 6, una
cubierta es transportada a su posicion sobre la parte su-
perior del cuerpo del cartucho en el puesto A. Un mecanig-
mo de correderas (no mostrsdo) mueve la cubierta a su posi-

cion directamente por encima del cuerpo de csrtucho aloja~
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do, ¥ un eilindro de zire 11 situado por encima de la cu-
bierts es extendido. La cubierta esta ahora mantenida en
posicidn sobre el cuerpo hastz que se retrae completamente
la corredera. Después de gue se ha retraido la corredera,
otras cublertas de cartucho situadas en el mecanismo de
carga 6 son impedidas de moverse por un fiador csrgsdo por
muelle (no mostrado). Un cilindro de aire 12 situado en-
cima del mecsnismo 6 de carga de cublertas de cartucho ac-
tla en combinecidn con un agujero ae la cublerta de cartu=
cho pares impedir el movimiento de las demas cublertas en
la via cuando se retrae la correders. Cuando el cuerpo si-
gulente de cartucho es empujado hacia delante, el cuerpo

y la cublerta shora ensamblados gson movidos hasta el pues-
to de etiquetado B, que incluye un aparato de etiquetado
13 pera entregar etiquetas sensibles a la presion recibi-
das de un rollo continuoc. Estas etiquetas son entregadas
individuslmente y mantenides en posicion por vacio. La eti-
queta estd directamente debazjo de la cabeza 14 aplicadora
de etiquetado.

BEsta cabeza de etiquetado se mueve en vaivén a
voluntad y pone une etiqueta en posicion con una pequefia
fuerzae hacia abajo, ¥y la etiqueta se adhiere a la parte
superior del cartucho en el momento en que se libera el
vacio. ILa cabeza 14 completa su clelo y vuelve lista pars

el ciclo siguiente., Cuando el cuerpo de cartucho siguiente
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es empujado hacia delante. el cartucho ahora etiquetado
es transferido @ un par de correas de escape de velocidad
constante 15. Egtas correas 15 sirven para la doble fina-
lidad de transferir el certucho a un mecanismo 16 de for-
5 macidén de muescas y proporcionar también tiempo para que
el mecanismo 16 de formacion de muescas complete su ciclo
antes de gue otro cartucho alcance el mecanismo de forma-
cion de muescas.
Las muescas son para fines de identificacidon. Es-
10 tas muescas estan a cada lado del cartucho, siendo ung una
muesce de velocidad utilizada en unidn de ciertas camaras
para fijar la velocidad de la camara en cooperacidn con
el tipo de pelicula que se esté utilizando.
Cuando el conjunto de cubierts de cartucho alcan-~
15 za ol puesto C de lormacidn de muescas, eg accionado un
interruptor de limite que activs un embrague de una sola
revolucion pere accionar el mecanismo 16 de formacidn de
muescas. Uns revolucion del embrague hace que el mecanis-
mo 16 de formecidn de muescas haga uns nuesca en el care
20 tucho y vuelva & su posicidn de partida. Dursnte el ciclo
de formaeidn de muescas, el cartucho resbals sobre las
correas. Después de que el cartucho abandons el wecanismo
de formacion de muesces, se mueve hasta una gegunds espi-
ge 20 que estd ya bajada.

.25 Una disposicidn de paralelogrsamo articulado acti-

20.12.72 - 10 -
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vada por un cilindro de aire 21 permite bajar las dos es-
pigas 19 y 20 al mismo tiempo. La sefinl procedente de un
interruptor de limite accionado cerca del final del ciclo
de formacidn de muescas hace gue el cilindro de aire 21
retraigea las espizas 19 y 20 y suelte el cartucho en el
gue se han formado muescas de modo gue se muevea hagta en=-
trar en contacto con la segunds espiga. Bl intervalo de
tiempo que requiere el cartucho para alcanzer la segunds
eapiga es suficlente para permitir que el cilindre de aire
21 baje las espigas 19 y 20 y aprisione un cartucho entre
las dos esplzas. El mismo varillaje articulado que acciona
el mecanismo 16 de formacidn de muescas funciona también
en unidn de una sonda 22. El mecanismo 16 de formacion de
nuesces estd reslizando reslmente dos operaciones indepen-
dientes de forms simultdnea, es deeir, la formscion de
muesces en un primer lugsr y la comprobacién de lg existen~
ele de una muesce en el segundo. La sonda 22 realize una
operacidn de verificacidn para determinar si existe o no
une muesca, es declr, percibe la presencia o la falta de
una muesce. En el caso ds que tal sonda deje de detectar
une muesce, las unidades de montaje previo se paran hasta
que el operario corrija esta condicidn. Ia sonda es un in-
terruptor de 1imite en miniatura que es capaz de percibir
segin une lineas recta y de hacer contzcto en la zona de la

muesca. Bl interruptor no puede ser deprimido si esta pre-

-11 -
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sente una muesca.

Si el cartucho estd avropladamente dotado de mues-
cas, las espigas 19 y 20 se retraen y permiten que la co-
rrea 15 descargue el cartucho con muescas sobre un trans-
portador. A medida que el cartucho se mueve desde las ¢o-
rreas 15 hasta el transvortador (no mostrade), una gufa
fije hace que el cartucho se desplace 902 desde una posie
cidn de lado con lado a una posicion de extremo con extre-
mo.

El aparato completo, como se ha descrito anterior-
mente, estd soportado por un bastidor 23, y se emplea un
motor 24 para acclonar las correas y el mecanismo 16 de,
formacidn de muesecas.

Los circuitos eléctricos estdn todos dentro de
una ceja de control y unas secciones de conducto rectangu-
lar 25 terminan en el panel de control 26 por razones de
conveniencia y compecidad. Le unidad se para automaticamen-
te y la luz de alerma apropiada se enciende en el puesto
de control 27 siempre que falte una cubierta o una muesca.
Un interruptor de conexion-desconexion de corriente con un
interruptor de palanca de dog posiciones pars desactivar
el empujador este situado también en el puesto 27.

SEGUNDA_UNIDAD DE MONTAJE

El rollo de papel y pelicule se enrolla en la po=

sicidn 46 mostrads en la figura 4.

22,.12.72 - 12 -
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En primer lugsr, el papel procedente del rollo 28
es hecho pasar sobre un rodillo de gccionemiento 29 en for-
ma de un bucle libre 30 y luego sigue por un equipo tensor
31 y la via 32 para pelicula-papel hasta la cuchilla 33 de
corte del papel. Una celuls fotoeléetrica y un manantisgl
de luz 34 controlan el bucle de papel 30. Cuando el papel
se estd enrollando, el bucle se hace mas corto hasta gue
deja de interrumpir el hez de luz. En este momento la cé=
luls fotoelécetrica excita un embrague eléctrico que acclo-
na el rodillo 29 para entregar papel hasta gque se inte-

rrumpe otra vez el haz de luz.

La pelicula 35 se hace pasar sobre los rodillos
36 en el brezo de bucle 37 y sobre la rueda dentada 38 de
alimentecidn de peliculs hasta la cuchilla 39 de corte de
la pelicula. Bl brazo de bucle 37, en cooperacion con un
freno mecanico y un ireno eléctrico, no representados, mon-
tados en un eje 40, controla la tensidén de la pelicula du-
rante el arranque, ls mercha y la parada de la rueda den=-

{ada de accionamiento 38.

Cuendo se pone en marcha la rueda dentada 38, el
brazo 37 se nmueve hacis arriba, soltando gradualmente el
{reno mecanico montado en el eje 40 para mantener una ten-
s1én constente de la pelicula. Durante la veloecidad de mar-
oha el brazo 37 se mueve en torno a su posicion medis pa-

re mantener una tensidn constante de la pelfcula. Cuando
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se para la rueds dentada 38, el impulso del rollo de pe~
licula 35 continda alimentando la pelicula, haciendo que
la tension de la pelicula disminuya y que el brazo 37 ba=
je, aumentando el frenado mecdnico sobre el eje 40. 5i el
brazo 37 mlcanza el extremo inferior de su recorrido meca-
nico, lo que solo sucede ocaesionalmente, se aceiona un in-
tefruptor de limite que aplica el freno sléctrico. Un ro-
dillo seguidor 41 impide que las espiras exteriores de la
pelicula se separen del rollo de alimentacidn.

Ia alimentacidn de la primera tira de pelicula
se inicim oprimiendo el botdén pulsador 42. Esto excita un
embrague de una sola revolucion que acciona la rueda den-
tada 38 para hacer avanzar la peliculs ¥y al mismo tiempo
alimenta un trozo de cinta sensible a la presion desde un
rollo 43 a través de la cuchilla 39. Bl extremo de la pe-
1icula es hecho avanzar hasta justo mas alld de los rodi-
1llos de agarre abiertos 44. Desvues de que la rueda denta-
da realiza una revolucidn, es excitado otro embrague de
una sola revolucidn gue, a través de levas, hace que la
cichilla (1) suba, (2) corte la cinta, (3) baje con un ex-
tremo de la cinta adherido a la parte superior de le cuchi-
1la, (4) corte la pelicule y (5) deposite el extremo suel-
to de la cinta sobre la pelicula. Una almohadills de pré-
sidn 45 que sigue a la cuchilla oprime el extremo suelto

de la cinta sobre la pelicula y separa el otro extremo de

22.12.72 - 14 -
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la cuchilla & medida que esta ultima vuelve a su posicion
normal.

Después de la separacidn de la cinta la almohadi-
1la de presidn vuelve a su posicidn normal. Después de que
la cuchills pars pelicula y la almohadills de presidn come
pletan su ciclo, log rodillos de agarre 44 se cierran so=-
bre la pelicula y el papel.

El bobinado del primer rollo se inicia oprimiendo
un botdn pulsador, n¢ mostrado, que excita un embrague de
una solas revolucidn para acclonar los rodillos de agarre
44, Los rodillos de sgarre hacen que el papel avance des-
de la cuchilla 33 hasta la posicidn 46 de hacer rollos.
Jugto antes de gque los rodillos de agarre completen una
revolucldn, se acciona un interruptor de 1limite que inser-
ta el eje de vac{o en la posicidn 46 de hacer rollos. Cuan-
do el eje estd totalmente insertado, se acciona otro in-
terruptor de 1imite para poner en marcha el motor de co=-
rriente continua pare hacer rollog gue acclions el eje pa-
ra formar un rollo del papel y la pelicula. Cuando la c¢in-
ta, dispuesta en angulo recto sobre la pelicula, pesa en~
tre la oéluls fotoeldotrice y el manantial de luz 47, se
gbren los rodillos de agarre 44 y se inicia el ciclo si=-
guiente de alimentacidn de pelicula excitendo el embrague
de una revolucion que acciona la rueds dentada 38. La cin-

taino ha de sujetarse al papel hasta que esté en el rollo.
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S5i no se abrieran los rodillos de agarre, estos oprimirisn
la cinta contra el papel y la cinta se errugaria cuando en-
trara en el rollos

Tanto la pelicula 35 como el papel-28 se han per—
forado a lo largo de un borde en otro equipo. Ademés, se
ha punzonado previamente un agujero en el centro de cada
tira de papel. Cuando este agujero redondo es detectado
por una célula fotoeléctrica y un manantial de luz 48, el
motor y el sje de hacer rollos pasan de una velocidad ré-
pida a uns velocidad lenta.

Cuando la primera perforacidn del papel despuses
del agujero redondo es detectads por la célule fotoeléotri-
ca ¥ el menantial de luz 49, se paran el motor y el eje de
hacer rollos, se retrae el eje y se acclona la cuchille 33
para el papel. El siguiente ciclo de formacidn de rollos
89 iniciado por un interruptor de limite acecionado tan o
pronto como una torreta 50 completa su movimiento siguien-
te de 902,

La coincidencis apropiada entre las perforasciones
uel papel y las perforaciones de la pelicula viene. deter-
minade por la posicidn fisica de la célula fotoeléctrica
49 y mantenida por el funcionamiento repetitivo de los con-
troles antes mencionados.

Una célula fotoeléctrica y un manantial de luz 51

comprueban la coincidencia de las perforaciones del papel
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y de la pelicula. Si no estan en coincidencia, la céluls
fotoeléctrica 51 parara la segunda unided de montaje e
iluminare un rotulo denominado "Coincidencia". E1 opera-
rio tira entonves este rollo y vuelve a poner en marcha
la maguina.

Los carretes son alimentados s los dedos 52 pars
los carretes en la torrets 50 desde un alimentador de cu-
beta vibratorie por un cenal ineclinado 53 y un canal ver=-
tical 54 y soltados uno a uno por el escape 67. Cuando la
torrete 50 resliza su movimiento, el carrete 55 es forza-
do a entrar en los dedos 52 cargados por muelle. Logs movi-
mientos de los dedos de los cerretes con relacidn a la to-
rreta 50 son controlados por una leva 56. Los rollos se
bobinan en los dedos 57 para los rollos en la torreta 50

en la posicidn 46. Mientras la torrets 50 esté realizando

‘su movimiento de orientacion, uns unided 58 de cinta para

carrete es disparade y entrega arroximadamente 65 mm de
¢ints sensible a la preaién desde el rollc 59 situado de=-
laente de log dedos de encintado 60.

Cuando la torreta 50 ha completado su movimiento
de orientucién, el aplicador de cinta al carrete es lleva-
do hacla arriba por un brazo de excéntrica 61 de modo que
los dedos 60 corren sobre la cinta y el carrete es mante-
nido en los dedos 52. Antes de que los dedos opriman la

cinta contra le cola del papel, una placa de leva fija 62

-17 -
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tira de la cuchilla 63 de la cints hacia abajo para cortar
la cinta. Esto asegura que la cinte no sea cortada antes
de que se aplique parcislmente lg cinta. La unidad de c¢in-
ta 58 es movida en ciclo por el brazo 61 y vuelve a su po=
sicidn normsl antes de que la torreta 50 realice su movi-
mientos

Todos los dispositivos mecanicos descritos hasta
ahors para la segunda unidad de montaje, excepto la torre-
te 50 y el motor de corriente continua para hacer rollos,
son accionados por el motor 69, figura 5.

Le torreta 50, la torreta 66 y la mesa de monta-
Je final 68 sgon accionadss en sincronismo por el mismo mo-
tor 70, la caje de engranajes 71, la correa 72 (figura 5)
¥y un mecanismo de movimiento intermitente disponible en el
comarcio, no regresentado.

Después de que la torrete 50 realiza su movimien-
to, el carrete 55 y el rollo 64 son transferidos desde los
dedos 52 y 57 e las mordazas 65 de la torretes 66.

Deapués de que la torreta 66 resliza su movimien=
to, las mordazas 65 son bajadas y luego abiertas después
de que el carrete y el rollo se han insertado en el cuerpo
73 del cartucho en el puesto 3 de la mess de montaje final.

La secuencia de funcionamiento de la mesa de mon-
taje final, cuando realize su movimiento de un puesto al

siguiente (figurae 5), ey la siguiente:

- 18 =
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Puesto 1.

Puegto 2.

Puesto 3.

Puesto 4.
Puesto 5.

Puesto 6.

Los cartuchos montados, etiquetados y provistos
de muescas en la primera unided de montaje y
que llegan en el transportador de luz atenuads
desde la barrera de luz, no mostrada, son car-
gados en el alojamiento 74 uno a uno.

La cubierts es leventada por vaclo.

El carrete y el rollo son ingeriasdos en el cuer-
po del eartucho.

La cubierta es colocads sobre el cuerpo.

Iz cubierta y el cuerpo son soldados entre ai
por ultrasonidos. En este puesto un alojamien-
to de soldadura supe & través de una abertura
de la placa 68 y del alojamiento 74 ae cartu-
cho y levanta el cartuche contrs un cuerno de
solder ultrasdnico cargado por muelle. Después
de que se ha completado el clelo de soldadura,
el oartucho soldado es bsjado hasta que esté
descansando otra vez en el alojamiento 74. Uti=
lizando un alojumiento de soldadura,; el plano
foocal para cada cartucho ce mantiene con mas
precisidn que si se utilizaran ocho slojamientos,
tal como ocurriris si cadas cartucho fuers sol-
dado en el alojamiento 74.

El cartucho es ensayado en cusnto a su par. La

cuanti{s méxime de par deseada se establece ajus~

- 19 -
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tando la corriente a un embrague de particu~
las magnéticas accionado por un pequeilo motor
reductor de corriente alterns. Cuando el cartu-
cho llega a este puesto, el comprobador de par
es bajado y un arbol de sccionamiento es exten=
dido pers que se aplique al carrete y le haga
girar. Una célula fotoeléctrica estd montada
por encima del agujero de le cubierta del car-
tucho ¥ un menantiel de luz esta montado por
debajo del cartucho. Si la célula fotoeléetri-
ca no ve luz gl principio debido a que el pa-
pel. esta entre la célula fotoeléctrica y el ma-
nantisl de luz y luego ve luz cuando el aguje—
ro del papel (anteriormente descrito en rela-—
cion con la célula fotoeléetrica 48 de la figu-
ra 4) pass por el agujero del cartucho, el car-
tucho es acevtrdo por el ensayo de par. Pasar
los enseyos de par indica tres cosas: (1) el
par requerido pars hacer avanzar el pavel y la
pelicula es menor que el par disponible en las
cimaras para hacer avenzar la pelicula y el pa-
pel, (2) el cartucho no estd vacio y (3) el pa-
pel esta sujeto con cintea al carrete.

Los cartuchos no aceptados por el comprobador

de par en el puesto 6 son rechazados.

- 20 =
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cio en cajas de almacenamiento.

Ia mavoria de los disvositivos mecAnicos de la
mesa de montaje final son accionzados por levas movidas des-
de el mecanismo de orientacidén. Los otros movimientos re-
queridos se obtienen a partir de un grupo de interruptores
de levas gue accionan valvulas de solenoide que a su vez
acclonan cilindros de aire. Los interruptores de levas son
accionados por el mecanismo de movimiento intermitente pa-
ra mentener sincronismo con el resto de la segunda unidad
de montaje.

Pare ayudar sl operario a manejar la segunda uni-
dad de montaje o para impedir gue se produzcan dafios en la
unided, se han sfladido controles para parar sutomaticamen-
te le maquina e iluminar placss de rotulo siempre que se
produzocan condiciones indeseambles. Estas condiciones son
(1) suministro de pelicula agotado - iniciasdo por el inte=
rruptor de limite 75, (2) suministro de papel agotado - ini-
ciedo por el interruptor de limite 76, (3) cinta de peli-
culn sgotads ~ iniciado por la célula fotoeléetrica 47. lLa
célule fotoeléctrica 47 parsrd también ls unided si por
alruna rezdén no hey un trozo de cinta en el extremo de la
pelicula, (4) cinta de carrete agotadas -~ iniciado por una
oélula fotoeldéetrica no mostrada, (5) falta de carrete -

inicisdo por une célula fotoeléctrica no mostrada, (6) fal-
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ta de coincidencia = inieciadoe por la eélulas fotoeléctrica
51, (8) falts de vacio - iniciado por un interruptor de
vacio en la tuberdm de alimentacidn, (9) falta de cartucho
0 de cubierta en el puesto 2 -~ iniciado por un interruptor
de linite no mostrado, (10) eje no retraide antes de que
la torretz 50 realice su movimiento - iniciado por un in-
terruptor de leva, no mostrado, (11) falta de descarga -
iniciado por una célula fotoeléectrica, no mostrada, y (12)
felta de aire comprimido - iniciado por ua interruptor de
presidn en la tuveria de alimentacidn.

Iz segunda unidzd de montaje puede convertirse de
monter cartuchos de 12 exposiciones en cartuchos para 20 ex=
pogsiciones sustituyendo la unidad 77 de alimentacion de pe=
1{cula de 12 exnosiciones por une unidad 78 de alimentacidn
de peliculas de 20 exposiciones ¥y elargando la via 32. No
3¢ requiere otro cambio en la segunda unidz:d de montaje y
1o se requisre cambio aleguno en 1s primera unidad de monta=
Je para pasar de cartuchos de 12 exposiciones a cartuchos
de 20 expogiciones, excepto el rollc de etiquetas.

Ll aparato del presente invento proporciona una
disposicion mutomdtice y muy eficaz para el montaje de car-
tuchos de pelicula en si, as{ como una fase deo carga de
veliculs que hace posible que le operacidon completa de mon-
taje y de carga sea reaslizada por s0lo dos operarios. Hste

aparato presente proporciona una cargs eficaz; rdpida y
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exacta de la pelicula en cartuchos con un minimo de perso-
nal y un minimo de expertos necesarios para realizar satis-
facforiamente la operacion.

Le presente solicitud, que corresponde g la pre=-
sentada en Estados Unidos de América, el 9 de Noviembre de
1971, baijo el N2 196.969, se acoge a los beneficios del

Articulo 51 del vigente Egstatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propie y nueva que se pre-
gsentan ﬁara que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VBINTE afios, son los que se re=
cogen en las reivindicaclones siguientes:

1%.~ Un aparato pars montar y cargar cartuchos de
pelicula, caracterizado porque estdn previstos unos prime-
ros medios de monta je destinados a situar un cuerpo de carw
tucho de pelicula y uns oubierts sobre el mismo, unos se-
gundos medios de montaje gue incluyen unos medios de ali-
mentacidn de pelicula y de papel, unos medios de corte,

unog medlos pars hacer rollos destinados & enrollaf uns,

//’
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10

15

20

Y]
31

longitud predeterminads de papel y de pelicula fotografi-
ca, medios para insertar dicho conjunto de carrete-rollo
en dicho cartucho y medios para soldar wltrasonicemente una
cubierta y un cuervo de cartucho, al tiempo que se mantie-
ne todavia el plano focal avpropiado.

28,~ Un aparato segin ls reivindicacidén 1, carac-
terizado porque dicho primer conjunto incluye medios de
almacenzmiento para almacenar dichos cuerpos de cartucho
ds una menera que permita la alimentacidn por gravedad a
unos medios de via que incluyen una mesa, estando pProvige
ta dicha mesa de un alojamiento de colocacion pare situar
dicho cuerpo de cartucho en una posiciodn designada, medios
de circuito msociados con dichos primeros medics de monta-
je para detectar la presencia de un cuerpo de cartucho en
dicho alojamiento, unos primeros medios de cilindro de aire
que regponden g la presencia de dicho cuerpo de cartucho
alojado para transferir dicho cuervpo de cartucho & un pues-
to de cerge de cubiertaes, medios de cargza de cubiertas pa-
ra guler dicha cubierta de cartucho sobre dicho cuerpo, me-~
dios de corredera para recibir dicha cubierta en una posi-
0i6n detenide cuando se mueve hacla luz zona delantera de
dicha via, segundosg medios de cilindro de aire destinados
g dirigir dicha correders y dichu cubierta por dicha via
abajo & una posiciodon por encima del cuerpo de cartucho alo~

jado, tercerog medios de c¢ilindro de aire por encima de

2201207/{/2/, -2
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dicha cunbierts de cartucro destinasdos s retensr dicha cu-
bierta sobre dicho cuerpo de cartucho para formar una com-
binacidn de cubierta-cuerpo de cartucho hasta que dicha
corredera esté en la posicion totslmente retrafda, y me-

5 dios de circulto electrico para excitar unos medios de trang—
portador a {in de dirigir dicha combinacidn de cubierta-
cuerpe de cartucho a oftra zons de wmontaje para la reali-
zacion de otro trabajo.

32.- Un aparsto segin las reivindicaciones 1 6 2,

10 caracterizado porgue unos medios de disposicion de corre-
dere sitian dicha cubierta hasta que tal corredera ests
totalmente retraida pars impedir que sigan avanzando cu=
biertas de corredera adicionsles por la accidn de un cilin-
dro de aire que entru en un ggujero de dicha cubierta de

15  cartucho.:

48 ,~ Un aparato segun las reivindicacionss 1 & 3,
caracterizado porque estan previstos medios de etiquetado
para poner une etiqueta sobre dicho conjunto de cartucho,
medios deicorrea de escape de velocidad congtante que tie~-

20  nen unos medlios de cilindro de zire de movimiento intermi-
tente para recibir dicho conjunto de cubierts-—-cuerpo de
cartucho, estando destinados dichos medios de correa a
transferir dicho conjunto de cartucho a unos medios de for-

maoldn de muescas, donde se hacen musscas en dicho cartu~

[y Y
b3

cho ds una maners previamente designada e inmediatamente

2201237( d - 25 —v
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despues se comprueba dicho cartucho en cuanto a la presen-
cla o ausencia de dichas muescas, y medios de transvorte

para transvortar dicho conjunto de cartucho con muescas a

.una camara de berrers de luz para la insercidn en é1 de

un rollo de pelicula y papel.

52.~ Un aparstc segin las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizado porque estan previstos medios para contro=
lar una cantidad predeterminada de pelicula y papel de res-
paldoy, un conjunto de control de brazo para controlar la
tension de dicha pelicula que se estd sacando de un rollo,

unos medios de entrege de cinta para entregar cinta pars

,sujetar dichsa peliculsa a dicho respaldo de papel; unos me-

~dios para hacer rollos destinados a combinar dicha combi-

nacion de pelfcula y papel en forma de un rollo sin nicleo,
medios de alimentacidn de carretes destinados a hacer avan-
zar un carrete de pelicula vacioc hasta une posicidn en que
se aplica automaticamente una longitud preseleccionade de
cinta & dicho rollo de papel y a dicho carrete para formar
ung combinacldn de rollo-cerrete, medios de vie para man-
tener la coincidencia entre dicha pelicula y dicho papel,
medios para inserter dicha combinacidn de rollo-carrete en
un cuerpe de cartucho, medios de soldadura para soldar ul-
tresdénicamente dicha cublerts y dicho cuerpo de cartucho
cargado, y medios de comprobacidn de par para aplicar un

par preestablecido sobre la combinacidén de pelicula, pa-

/
4

/
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pel, ¢intg y carrete.
68.~ Un aparato segin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado porque estan previse
tos unos medios fotoeléctricos sensibles a la luz para
5 percibir la presencia de coincidencia entre pelicula Y pa-

pel.
78 .~ Un aparato para montsr yj cargar cartuches de

pelicula.
Tal y como se ha descrito en la Memoria gue ante-

10 cede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines gue se han especificado.

-Bsta Memoris consta de veintisiete hojas escri-

tes @ maquine por una sola cara.
N
Vedria, 28 BiT.

P.A. Al

Lar Poadr,

22.12.72 - 27 -
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