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La presente invencién se refiere a una mé-
guina para hacer y aplicar un recubrimiento de plés-
tico sobre un articulo rigido que sirva de base, es-
to es, un frasco o botella de vidrio.

El procedimiento de la solicitud de patente,
ne de serie 404.338, presentada el 28 de junio de
1972 con el ti{tulo de "un método de fabricar un reci-
piente o envase de vidrio recublerto de pldstico" ha-
ce sentir la necegidad de una miquine de produccidén
para Tabricar el recubrimiento de plédstico sobre un
articulo rigido, tal como el frasco o botella de vi-
drio, tomado como base.

En la presente invencidn se cres una mdgui-
na de produccién automética, en una combinacidn de
elementos, para hacer la sucesién de manguibos cilin-
dricos en una de las partes de la méquina partiendo
de trozos cortados alongitud de un rollo de suministro
de material en panda de pldstico encogible o contrac—
t1l y previamente decorado; y, en otra parte de la mg
quina, se introducen frascos o botellas en centros sg
parados o repartidos de un carro que consta de pinzas
o mandriles de agarre de cuello colocadas en una cadg
ng sin fin. El carro de la mdquina coopera en su tra—
yectoria de recorrido con la parte que hace los man-

guitos en la méguina y que se mueve en un eje verti-
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cal comin pare electuar la transferencia y la coloca-
cién y montaje de un manguito sobre una botella. Las |
manipulacionss de lag botellas en elevacidén o altura
durente el movimiento con el carro sin fin se hacen
por medio de levas en la méguina, que cooperan con
las pinzas individuales. A lo largo de la trayectoria
del carro, & uno y otro lado de la torreta de cons-—
truccién de los mangnitos, hay unas estructuras secun
dariams (subestructuras) de la méguina, pera racilitar
el acondicionamiento en temperatura des la botella de
vidrio, la contraccién del manguito sobre la botella
y la terminacién inferior del recubrimiento, coumbina
dos con la descarga o expulsién del articulo termina-
do.

En la méguina, unas estructuras de subcom-
binacibén faciiitan Lo siguientes

1) Un nuevo mecanismo de pinza ue centraje
de botellas, para introducir, transportar, manipular
y descargar las botellas, agarrando la pinza a las
botellas por la parte de cuelle y de revorde o termi-
nacién.

2) El transporte a través del aparato de mg
nipulacién de botellas en un carro sin fin que se ex-
tiende recorriendo un tunel de calefaccidén, una viel-

ta de extremidad en la cual se efectian unas etapas
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de montaje o ensamble en la produccién, y de aqui,
por un tunel de calentamiento y una Zona de acabado
superticial de las botellas, a la descarga.

3) EL sincronismo y la carga o introduccién
de las botellas en el carro.

4) Caracteristicas de seguridad en las pin-
zas, para prevenir la rotura de botellas en las bote-
llas mal alineadas transportadasg por el digpositivo
sincronizador en la operacidén de carga.

5) Un mecanismo en una torreta para el movi
miento rotatorio de mandriles en un diZmetro centra=-
do, coaxil e igual al didmetro de centros o ejes de
pinza en la vuelta de exbtremidad del carro y pinzas
de botellas

6) La rotacidn y orientacién controladas de
los mendriles en las torretas para recibir y envolver
con pléstico lag Tormas cilindricas en ellas.

7) Unién o soldadura del pléstico al calor,
sobre los mandrilss.

8) Dispositivos de separacién o extraccidén
para subir el manguito a la alfura deseada en la bo-
tella.

9) Dispositivo de transporte o alimentacidén
para cortar en trozos de una longitud determinada el

plédstico que viene de un suministro en rollo o banda
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y transportar los trozos cortados, en sucesion, a los
mnandriles.

10) La estructura de accionamiento o trans—
misién para sl funcionamiento sincrono de los elemen—:
tos de la maquina.

Aun cuando la estructura agui descrita se
caracteriza en funcién de la forma de realizacién pre
ferida, es decir, relacionada con la produccién de bg
tellas de vidrio recubiertas de plédstico, la invencidn

puede ubilizarse para rormar el manguito de pléstico
a modo de cilindro y aplicarlo y contraserlo o encoger
lo sobre une diversidad de articulos rigidos que sir-
van de base y que incluyen, por ejemplo, un molde de
conrormacién de hierro. En este Ultimo ejemplo, el
molde de hierro especifica y define la Iorma encogi-
da del recubrimiento de pléstico, gue puede extraerse
o separarse y terminarse hasta Iformar ovro articulo, i
tal como un veso utilizable, un recipients o envase
similar.

Indudablemente, a las personas versadas en
la materia se les ocurrirdn diversas combinaciones de
utilizacién de las subcombinaciones que hay en la mequin
expuesta, 0 bien en lasg variantes de utilizacidn de
la méquina para le produccién de diversos articulos

con ella. Aun cuando en esta Memoria se presenta unsg
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forma prererida de realizacidén, btal descripcidén no
quiere ser en modo slguno limitativa del invento mas
alls del dmbito fijado en las reivindicaciones fina-
les.

En los dibujos adjuntos:

— lg figura 1 es una visgta superior en plan
%a que ilustra la rorma de ejecucidn del invento "fug
rg de linea", en la cual las botellas se introducen
en la miquina aproximadamente a la tempsratura ambien
te, ¥y se pracalientan en la miguina hasta acondicio-
narlas para la aplicacidn de los manguitos de plésti-
cos

~ la rigura 2 es una vista supsrior en plan
ta como la 1ig. 1, pero que ilustra una segunda forma

de realizacion del invento, aqui denominada realiza-—

cidén "en linea® o 'en cadena", en la cual las botellas

de vidrio se suministran a temperatura elevada, pro-
cedentes del horno continuo de recocido de la cadena
de menuractura e Lotellas, y se introducen en la mé
quing pars aplicar los manguitos de pléstico, utili-
zandose en la aplicacién del manguito de pléstico el
calor latente de manufactura de la hotella;
- la figura 3 es una vista en planta, en

cierto modo zsquemdtica, de la miquina para cortar a

sug dimecnesiones el pléstico, envolverlo y soldzarlo pa
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ra hacer el meanguito, y montarlo en una botella;

- la figura 4 es una vigta en alzado late-
ral de una parte del aparato de manipulacidén de bote-
llas del presente invento, en el lado de la méquina
correspondiente a la carga o introduccidén de botellas;

- la figura 5 es una vista en alwado late-
ral de una parte del aparato de manipulacién de bote-
llas, que incluye la pinza de retencién de votellas
del presente invento, representindose la pinza del
aparato en el puesto o esbtacién de degscargar votellas,
en la méquina;

- lg figura 6 es una vista en alzado y en
seccién tomada por la linea 6-06 de la fig. 53

~ la figura 7 es una vista en alzado, par-
cialmente en seccidén, que representa el aparato de
pinza de la invencién en el puesto de carga de la mé~
guina;

~ lg figura 8 es una vista en alzado late-
ral ide la parte inferior del aparato de la Lfig. T, e
ilustra una caracteristica de la pinza de retencidn
de nwotbellas

- la figura 9 es una vista en planta y en
seccién tomada por la linea 9-9 de la Lige 73

- lg figura 10 es una vista en perspectiva

de una parte de la pinza de botellas de la Tigs Tj

- -
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- la figurae 1l es una vista en alzado late-
ral, parcialmente en seccidén, de la pinza de botellas
en su posicién de levantada pare transportar una bote
lla sobre la miguinas

- la figura 12 es una vista en planta, en
seccidén tomada por la linea 12-12 de la fig. 1l;

- la figura 13 es una vista en planta, en
seccidn tomada por la linea 13-13 de la fig. 1ll;

- la figura 14 es una viste en planta de la
torreta de hacer mansuitos de pléstico, la cual es gi
ratoria en torno a un ejo geomdtrico vertical comin
con un eje de extremidad para la rotacién del apara-
to0 de manipulacién de botellas;

~ la figura 15 es una vista en alzado y en
seccidén tomada por la linea 15-15 de la fig. 143

~ lg figura 15A es una vista en alzado y en
seccidn parcial de la méguina de torreta, e incluye
el sistema de vacio del mandril; '

- la Tigura 15B es una vista en planta par
cial de la mAquina de torreta representada en la fig.

143 1

l

- la figure 16 es una vista superior en plad

ta de una parte inferior de la maguina de torreta pa-
ra, hacer los manguitos wue plastico;

—~ la figura 17 es una vista en alzado y en

-8 -
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geccidn del dispositivo de transferencia de tiras de
plédstico y un mandril de la torreta de hacer mangui-
tog de pléstico; .

- la figura 1l7A e¢s una vista en planta y
gseccidn, parcialmente esquemitica, del tambor de ali-
mentacién del pléstico y la zona de enlace con el man
dril, ilustrandose en ella el corte de los trozos de
pieza brute de pléstico y su transporte hasta los man
driles de la torretas

- la figura 17B es otra vista, scmejante &
la tig. 174, que ilustra una etapaslelanteda de los
mendriles y el tambor de alimentacidn, sn el momento
de ger cortada la pieza bruta, de la banda de plésti-
co gque sirve de materia primaj

- la figura L8 es una vista en alzado late-
ral del conjunto de botellas y torreta de Lacer men-
guitos de pléstico, de la maquinas

- las figuras 184 a 18D inclusive son unas
vistas esquemdticas en planta de lag conexiones de
trensmigidn de fuerze motriz para la torreta de hacer
manguitos de plédstico y el dispositivo de alimenta-
cidn o de transporie;

- la figura 19 es una vista en alzado late-
ral del aparato de alimentacidén o transporie de la ti

ra de pléstico y la torreta de hacer manguitos;
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- la figura 20 es una vista superior en plex
ta del aparato de alimentacidén de tiras de plastico
para formar plezas brutas o elementales ¥y entregsrse—
las a la borreta de hacer manguitos;

- lg figura 21 es una vista parcial en al-
zado lateral de lg méquina, en el lugar donde se unen
medisnte accidén de enchufe las botellas y los mangui-
tos de plastico; '

- la figura 22 es una vista en perspectiva
espacial, en cierto modo esquemética, de un mandril
de la torreta de Fformar manguitos de pléstico;

- la fig&ra 23 es una vista en perspectiva
espacial, en cierto modo esquemética, del mandril de
la Tig. 22 y el dispositivo de cierre hermético para
unir o soldar en 41 un manguito de pléstico;

~ la figura 24 es una visgta en perspectiva
espacial semejante a la fig. 23, que ilustra la ali-
neacidn vertical de la botella y el manguito en la to
rreta de la méguina, en la cual se coloca por accién
de enchufe el manguito scvre la botella;

- la figure 24A e¢s una vista en planta y en
seceidn de la botella y el manguito, cuando los dos
estdn ensamblados por accidén de enchufe;

- la figura 25 es una vista en perspectiva

de la botella y el manguito en la relacién de ensam-
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ble inicial, entes de contrasrse el manguito por el |

calor sobre la botella;

- la figura 26 es una vista en alzado lafe
ral del aparato de manipulacién de botellas, por el
costado de la méquina para encoger O coniraer por el
calor el manguito de pléstico sobre la botella y en-
tregar la botella al transportador de salidas

& la figurs 27 es una vista en perspectiva
espacial, en cierto modo esquemdtica, gue ilustra el
transporte de la vpotella y el manguito hasta el tunel
de calefaccién;

- lg figura 28 es una vista en perspectiva
que ilustra el conjunto de manguito y bofella en el
tUnel de calefaccidn, en el cual se contrae el man-
guito cifiéndose a la botellaj

- lg figurae 29 es una vista en perspectiva ;
frontal de la botella de vidrio utilizado en el en-
samble o montaje, con un menguito de plésticoj ¥y

- la figurae 30 es una vista en perspectiva
frontal y en seccién de un conjunto de envase 0 raci-
piente hecho por la presente invencién, y gue inclu~
ye un clerre aplicado para encerrar herméticamente un
producto en el envage.

Descripeién general de la méguina

La méquina comprende varios elementos come-

- 11 -
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ponentes conectados entre s{ para funcionar unitaria-—
mente en la produccidén de menguitos de pléstico apli-
cados con contraccidn sobre el articulo rigido que
girve de base. El articulo de base, en los ejemplos
de La presente descripcidn, es una botella de vidrio
B, tal como la representada en la figura 29, La bote-
11la B tiene un reborde o labio circular F que da una
terminacién o acabado del tipo de taldén que define la
abertura 1 de la voca. & lo largo del costado de la
potella B, por debajo de la terminacifén F, la pared
se va cerrando hacia dentrec de TForma en cierto modo
troncocdnica y luego abre hacia fuera en la regibn
del cuello 2 gue termina abocardado o en bocina. EL
cusllo 2 se une o confunde sin brusquedades con el sa
liente 3 troncocénico o divergente hacle fuera que se
une contundidndose con el cuerpo cilindrico inferior
4, En la parte inferior del cuerpo 4 hay un tacdn o
borde en esquina redondeado 5 de la botella, que se
une con una superiicie de apoyo inferior 6 anular, la
cual se representa aqui granulada o punteada. Hacla
dentro del anillo de apoyo 6, el fondo 7 de la bote-
lla presenta una concavidad hacla arriba.

Bs objeto de la invencién aplicar un recu-
brimiento de pléstico sobre el cuerpo 4, parte del sa

liente u hombro 3 contiguo, el tacén 5 y el apoyo 0.

- 12 -
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Egto se hace formando primero un manguito de pléstico
espumoso, encogible o contractil y (de preferencia)
previamente impreso, manguito que ge Torma partiendo
de una banda de plastico de polistireno del orden de,
por ejemplo, medioc milimetro de espesor. El material
plistico se lleva a la méquine en forma de rollo 1l5a
de meteria prime preparada (semifabricado).

A lo largo de la banda de alimentacién 15
de pléstico se imprime repetidamente un adorno multi-
color. El adorno impreso o estampado se hace sobre un
tramo de banda 15 un poco menor que la dimensiqn de
longitud de la pieza bruta que se vaya a cortar de la
banda.

A todo lo largo de la banda 15 se imprimen
varias marcas o seflales indicadoras. La digtancila de
separacidén entre estas marcas (que pueuen ser lineas
de puntos o lineas finas trangversales) es igual a
la dimensién de longitud de una pieza bruta de mangul
0. Bl digefio individual de adorno para el manguito
se imprime entre dos marcas adyacentes. La dimensidn
de anchura de la banda de alimentacidén 15 es igual a
la dimensién de altura parae los manguitos que se va-—
yan a formar a continuacién partiendo de la Dbanda.

La banda de alimentacidén 15 se presenta en forma de

rollo de materis prima (cinta o tira) impresa, de un

-13 =
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material pléstico especislmente orientado en el tam—
bor,

Con un suministro de botellas B y un sumi-
nistro de pléstico 15 preparado, la miquina tiene los
elementos componentes siguientes: Un alimentador'de
botellas gufa a una fila o linea de votellas introdu-
ciéndolas en un tornillo sin r'in que las separa a una
distancia correspondiente con la de separacibén entre
ejes o cenitros de unas pinzas de agarre de botellas
que hay encima. Las pinzas se trasladan en un carro
con movimiento sin fin para transportar las botellas
haciéndolas pasar por un precalentador (si es necesa-—
rio), por delante de la torreta de formar manguitos
de pldstico, en la cual se colocan con movimiento te-
lescépico o de enchufe los manguitos Tabricados, ¥
luego por el interior y & través de una estufa de i~
nel nuesta a unos 2042C, donde los manguitos se con- E
treen adapbéndose en su Yorma al articulo, hasta lle-
gar a un puesto de descarga.

En sincronismo con el aparato de manipula-
cidn de botellas, el dispositivo de hacer los mangui-
vos recibe la panda de pléstico que viene del rollo

de alimentacién. Esta banda ve guiada, de manera orilen
donde se cortan los trozos a su longitud y se itrasla-
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dan o bransiisren a unos mnandriles. Los trozos se en—

rollan individualmente en los mendriles cilindricos

}
1
i

y se unen 0 gueldan enh una regién de solapo de extre-
mo con extremo, formando un manguito. Los mendriles
se mueven en sinecronismo con las potellas en torno a
w eje geométrico ¥ describiendo un didmetro comin coxn
1la vuclta de extremidad del carro de botellas; y en—
tonces se separan los manguitos de los mandriles y ®e
colocan en torno al cuerpo de las botellas.

Como e ve en las figs. L y 2, la méguina
puede ser de uno u otro de los dos tipos indicados.

Forma de realizacidén en "fuera de 1inea", fig. 1

Ta Forma de realizacién en "fuéra de Linealy
como agul se llama, implica unas botellas de vidrio
que primero we fabrican y manipulan de meners noxmal.
Tes botellas se recogen y transporbtan, o Se almacenan
y lusgo se transportan a un 4rea tal como la de la
unidad desembandejadora 50, a la cual go llevan por
medio de una uwnidad separadora 51 de tipo usual y se
mueven en una o varias lineas hasta colocarse en el
transportador de alimentacién 52. El transporbtador 52
hece svenzar las botellas de vidrio B (véase la fig.
29) hasta el tornillo sin fin 53 de sincronismo de la
glimentacién, que reparte las botellas B y las coloca

on sincronismo bajo las pinzas 54 linealmente repartl
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das del transportador de manipulacién de las botellas
(véase la fig 4). Las pinzas 54 (que se describen més
especificamente despuéds) van conectadas a intervalos
de separacién iguales en una cadena de carro 55 dsl
aparato 56 de manipulacidén de botellas que recorre
una srayectoria sin fin, la cual se exbiende descri-
Pisndo unasvuelbas de extremidaed por las ruedas den-
tadas de cadena 57 y 58 soportadas por sus ejes ver-
ticales 59 y 60, respectivamente, en el aparato de mg
nipulacién 56. Bl eje 59 va conectado a una caja re-
ductora o transmisién de fuerza motriz (que e desori
be con mayor detalle més adelante), accionada por un
motor. Bl carro 55 para las pinzas 54 de botella va
movido en sentido levégiro (de giro a izquierdas)

en torno a la trayectoria sin fin del transportador,
definida por las ruedas dentadas 57 y 58 de le méqui
na.

Con veferencia a la fig. 4, las pinzas 54
so manipulan en slevacién-o en sentido vertical ha-
ciendo que el véstago central 62 de las mismas esté
conectado a un rodillo seguidor 63 gue corre por una
via o pista de leva 64 que se extiende siguiendo la
trayectoria del carro 55 en la mAguina 56. AL ser li-
beradas las botellas B en el tramo o rellano de extrej

nidad del tornillo sin fin de sincronismo 53, el eje
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geométrico de la botella B e¢s puesto en movimiento
sincronizado con el centro o eje de una pinza 54. El
tremo inclinado hacia abajo 64a de la pista de leva
tiene por doble efecto bajar la pinza 54 y cerrar las
mordazas 54a de la misme en torno al reborde o talén [
superior ¥ de terminacibén de la botella, agarrando a |
ls botella con la pinza para trensportarle con el mo-
vimiento del carro 55 en la trayectoris seguida por
&ste, Despuds de agarrada la votella, el tramo de le-~
va 64b sube y levente la pinza ¥y la botella separdn-
dola del transportador 52.

En esta forma de realizacién ("fuers de li-
nea') del invento, las botellas B se acondicionan tér
micamente hacidndolas pasar por el ténel de calefac~
cién 65 que contiene uns fuente de calor, tal como al
re caliente en circulacién. Durante el precaldeo, las
botellas se hacen girer preferiblemente, como se in-
dica en la fig. 4, aplicando una rueds 251 de la pin-
za 8 un carril estacionario 250. La rueda, al rodar
gobre la superficie de friccién del carril hace girar
las pinzes y las botellas en torno a su propio eje du
rante el recorrido de las botellas a todo lo largo del
tYnel 65. La rotacién durante este precaldeo tiende a
alevar még uniformemente la temperatura de las bote-—

llas.

- 17 -




10

15

20

25

22-6-T3

| miento del vidrio variaré segin el carécter del plés—

420306

Une importante caracteristica de funcione-
miento de la mdquina es la de tener las botellas B a
une temperatura elevada (del orden de 79°C o més) en
el instante en que se aplica el menguito de plastico.
La estufs de precalentamiento del tinel precalentard
las botellas transportadas en rotacién por las pinzas
54 en su recorrido por esta estufa, a una temperatura
comprendide entre los iimites de T92C y 1492C, Por
ejemplo, usando como material pléstico el polistireno
multicelular o expandido, es preferible que el vidrio
de las botellas B tenga una temperaturs de pared del
orden de los 1042C, Esto ayuda a controlar el contornd

del manguito contraido. La temperatura de precalenta-

tico utilizado para los manguitos: esto es, la compo-—
gicién y el espesor.

Degpuds de salir lag botellas B del tunel
65 a temperaturs elevada, son éstas transportadas en
una traysctoria circular dando una vuelta de extremi~
dad en la rueda dentada 58, y alineadas verticalmente
on sentido axil encima de los mendriles 66 (fig. 21).
TLos mandriles 66 estdn repartidos por igual en torno
a la torreta 67 de la méguina 68 de formar manguitos.
La torrete 67 estd movida por una fransmisién difereg.

cial (no representada) conectada al eje vertical 60
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de la méquine de manipulacidén de las votellas, que eg|
t4 conectado & su vez a un mecanismo reductor que hayé
en le torreta 67. 4si, la torreta 67 estd sincroniza-
da para moverse con el carro 55, y los mandriles 66 i
de la torreta 67 pueden adelantarse o retrasarse res-
pecto a los centros de la pinza 54 que va en el carro
55, por la accién de la transmisién diferencial.

Al trasladarse lag botellas B en coinciden-
cia y superposicién con los mandriles 66 (véase la
fig, 3) los menguitos de pléstico 69 colocades en és-
tos suben y son colocados con accién telescépica o de
enchufe sobre la extremidad inferior de las botellas.
Esto se efectia en la parte del "ciclo de expulsién”
de la méquine 68, como sigue. Con referencia a la 1ige
24, se ilustra en ella la relacién existente entre la
botella B y el manguito 69 al comienzo del ciclo de
expulsién. Soore el mandril 66 va apoyado a rotacidn
un manguito extractor 70 que, al subir, desplaza ver-
ticalmente al manguito de pléstico 69 retirdndolo del
mandril 66 y colocéndolo sobre la botella B (véase la
fig. 25). EL movimiento vertical del manguito de plég
tico 69 viene controlado por el rodillo de leva Tl
(fig. 21) montado a rotacién en la varilla 72 por me-
dio del eje T73. El rodillo 71 corre sobre la leve in-

ferior T4 fijada en relacidn estacionaris respecto &
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la torreta giratoria 67. El segmento de subida T4g de
1lg leva eleva a la varille 72 y al extractor T0 hasta
1o altura adecuada para el manguito 69 que hay sobre
el cuerpo de la botella (véase la fig. 25). Le leva
74 retrocede g continuacibn, y el extractor 70 se ha-
ce bajar de nuevo hasta la posicibén mds baja, inacti-
va, Como se representa en la figura 3, el extractor
70 funcionard recorriendo un ciclo de vaivén, esto es,
de subida y bajada, durante cada revolucibén de la to-
rreta 67 de la méguina.

Bl menguito 69 estd dimensionado por el men
dril 66 de modo que sea apenas ligeramente mayor gue
ol didmetro del cuerpo de la botella B. EL calor de
1a botella B inicia una ligera contraccién del mangui.
to de plastico; y esto, combinado con la "forma ovol-
de" del manguito 69 despuds de separarlo o extrasrlo
del mandril, mantendrd al aanguito en posicién en la
notella durante la etapa siguiente del procedimien—
to.

Bl manguito de pldstico 69 se une o suelda
mediante calor y presién aplicados por medio del s01-
dador caliente 75, nabiendo un soldador 75 en la to-
rreta 67 dispuesto radialmente hacla adentro frente
a cada mendril 66. ELl soldador 75 presenta hacie ade-

lante una superiicie 76 a modo de nervioo barra, des-—
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plazade radialmente hacia ruera hasta tomar contacto
con lag partes extremas superpuestas del material
pléstico para el manguito 69, enrollado en torno al
mendril 66. La barra 76 estéd calentada por unos me-
dios interiores de caleiaccién por resistencia eléc-
trice (no representados). La unién de log exbtrenos
del pléstico da una soldadura axil del manguito 69
Como s ve en la fig. 244 después de que el .andril
66 ha soltado al manguito 69, esita discontinuidad en
la lémina de plédstico, producida por la formacibén de
la soldadura dirigida en sentido axil, crea la tenden
cis del manguito a adopbar una especie de "iorms OVOL
de", y a que de ese modo se aplique por friccibn a la
botella que hay encima, ayudando a la retencidn del
mancuito 69 en su sitio, Mirendo a ia fig. 3, el man-
guito 69 me coloca en la botella T aproximadamente en
la posicién de "las 10 del reloj" en la forreta 67, ¥
es luego trensportado por la botella B misma desde di
cha posicién hasta aproximadamente la posicién de 'lad
6 del weloj". La trayectoria del carro para las pin-
zas de botella diverge o se separa tangencislmente
en la posicién de "las 6 del veloj". Mirando a la fige
1, esta posicidn tangencial tilens lugar asimnismo en
ls posicién de "las 12 del reloj" en esa Ligurae

Bl carro 55 recorre a continuacién a todo

- 2] -




10

15

20

25

22-6-T3

i pliamente, segin la composicién de pléstico que se eg

. "!Li‘fa
.Azizzga :5 () fi : 5'Muwafi3;:

1o largo el ténel 77, en el cual se hacen girar lag
botellas durante el movimiento longitudinal de tras-
lacibn. El tlnel 77 es una cdmara de estufas alargada,
calentada o una temperatura adecuada para contraer o
encoger el manguito 69 sobre los contorno de la bote-
1la B, en la relacién de ajuste o asiento celiido. Eg-
ta etepa se ilustra en la fig. 28, que representa la
botella y el manguito de pléstico contraido sobre ells
dentro de la estufa de tunel TT.

La cdmara de estufa 77 estd construida pa-—
ra, recibir aire caliente que se hace circular verti-~
calmente con movimiento por encima de las botellas, &
nedida que éstas se mueven en el sentido longitudinal

de la cdmara. Da temperatura del aire puede variar am

4t4 usando, su espesor en el manguito ¥y el tiempo de
que se disponga en el tunel para que el manguito ter-
mine de contraerse sobre la botella.

Otra rorms de calor puede ser la del sumi-
nisitrado por un grupo de limparas de caleraccién por
rayos infrarrojos dispuestas en tUnel, pare calentar
los articulos y los manguitos a medida gue van giran
do y recorriendo a todo lo largo ssta cdmara de egtu-
fa TT.

EBn el caso del polistireno multicelular o

- 020 -




10

15

20

25

22-6~T3

espumoso de alrededor de 0,5 mm de espesor, ¥ de un
tiempo de residencia en el tunel de alrededor de 4 a
6 segundos, el aire que se hags cirenlar, calentado
aproximedemente a 204¢C, contraera adecuacanente el
manguito de pléstico hasta que asiente celiido en su

forma sobre la potella. EL tiempo de resicencia en la

camara 77 serd funcién del indice de produccién; aho—}

ra bien, a razén de, por ejemplo, 150 piezas por mi-
nuto, el thnel no necesita ser desusadamente largo pa
ra llegar a obtener una etapa de calentamiento de 4 a
6 segundos,.

Como variable, el polistileno usado para ha
cer el manguito 69 requiere mayor temperaiurs de la
estufa, y mds tiempo. La mayoria de los termoplésti=-
cos contraibles que resultan practicos y econémicos
para obtener el producto, son sugceptibles de empleo
con indices de produccién razonables a una temperatu-—
ra de estufe comprendida en el intervalo de 79eC &
4272C, E1 uso de una botella de vidrio caliente o ca-
lentada favorece el trabajo y permite obtener resultg
dos superiores: esto es, haciendo que la botella esté
& una temperatura comprendida en el intervalo de 79¢C
g 1492C en ¢l momento en que se coloque el menguito
de pldstico en la botella, dependiendo ello del mate-

rial pléstico que se egté usando y del grosor del man
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guito.

Bn la colocacidn del menguito de pléstico
69 sobre la botella B, el borde inferior o de fondo
del manguito se exbtiende por debajo de la guperficie
del fondo de la botella B en una magnitud designada
ugn, (Véanse las figs. 25 y 27.) Después de expuesto
al calor el menguito en el tinel 77, en el cual de
preferencia se hace girar la botella, el extremo in-
ferior del manguito de pléstico se contrae en toimo
al radio de esquina del borde o extremo inferior de

1a botella, designado con el ndmero 5 en la fig. 30,

l v a lo largo de la superficie inferior T de la bote-—

1lla, hasta rormer el anillo de apoyo de pléstico en 6
para sostener la botella B recubierta de plastico en
una superficie horizontal. Ta orientacién del mate-
rial pléstico en la direccién trensversel T (fig. 22)
facilita la contraccidén del manguito en torno a la eg
quina inferior o de tacén de la botella, cifiéndolo so
bre la superficie anular de apoyo del fondo. A lo lar
go del extremo superior opuesto del manguito, este
factor de orientacién da asimismo la segurided de ob-
tenerse un asiento cefiido y una suavidad de linea del
manguito sobre la parte inclinada de cuello de la bo-
tella, La relacidén de la orientacién en las direcclo-

nes @ y M de la pieza bruta de plédstlco importa mucho
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para lograr un producto Iinal en el cugl el manguito
se cifia con suavidad manteniendo une silueta agrada-
ble, sobre la botella.

Gon referencia de nuevo a la fig. 26, des—
puds de salir de la estuta 77 las potellas terminadas
B!, con el recubrimiento de pldstico contraldo sobre
ellas, el carro 55 de la mdguina se las lleve hacia
el transportador de descarga 8l. Los rodillos 63 del
conjunto de pinzas siguen un segmento inclinado hacie
abajo 644 de la pista de leva, que hace pajar brusca
mente la botella hasta un tramo 82 de superficie supg
rior tirme y llana del transportador 8l. Esto hace
que la botella B! golpee en la supsrficie 82, con lo
que toda irregularidad resultante en la parte de sol-
dedurs del manguito de plastico contraldo, presente
en el anillo de apoyo 80g de la parte inferior o.de
fondo de la botella B', guedard aplastada por esta
fuerza. La superficie de apoyo de la extremidad infe-
rior de la botella resulbari entonces estable, elimi-
néndose todae irregularidad que tienda a hacer que la
botells bascule, esto es, se quede inestable al des~
cansar en un soporte horizontal.

Como se indica en la fig. 1, el transporta-
dor 8l traslada las botellas terminadas a un tugar de

embalaje y expedicién, o de almacenaje. El producto
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resultante e¢g una botella de vidrio que tisne una su-
perficie de pared de cuerpo, una parte redondea&adé'mg
cén o de esquina y una parte anular de su superiicle
inferior, recubiertas de una capa de plédstico que ser
virs de amortiguador y de probteccién del vidrio contre
el mal trato y los choques.'

Forma de realizacidn "en 1inea", Ligm 2

~ DLa diferencia principal entre la rorma de
realizacién "fuera de linea" de la fig. 1, que acaba
de describirse, y la de "en linea" de la fig. 2 resi~
de en la alimentacién o suministro de la pieza bruta
caliente a las botellas desnudas B,

En la forma de ejecucién "en linea", las
botellas de vidrio se moldean hasta recibir la forma
final por medio de una méquina usual 83 de Formacidn
de notellas, tal como la "I-S" Bottle Machine (mdqui-
na en secciones individuales), manufacturade y pues=—
ta en el mércado por la Emhart Corporation y deseri-
ta, & partir de la pégina 326, en el "Handbook of
Glass Manufacture" ("Manual de manuractura del vidrio!
recopilado y publicado por F.V. Tooley, Ogden Publishi
Company, Nueva York, N.Y., EE.UU,, segunda impresidn,
1957, En ese manual se describen otras varias mdgui-
nas de fabricar botellas de vidrio, que pueden ser

igualmente aplicables a la méquina 83 representada en
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la tig. 2. La vidrieria formada (las botellas B) se
traslada por medio del transportador 84 a un horno

de recocer 85, a través del cual se hace paser. El
horno 85 sgtd ideado y construido de manera hablitual
para funcioner de tal modo que las piezas de vidrio
se reciban, de la mAquina de formar 83, a temperatu-
rag de alrededor de 427°C a 53892C. En el tramo ante-
rior del horno, la temperatura de las pobellas aumen-—
ta hasta por encima de su punto ue doiormacidn, que
variard para diferentes composiciones de vidrios en
general, para un vidrio de sosa y cal para botellas,
este punto de recocido es del orden de 585¢C a 5932C,
A continunacién se enfrian las botellas de menera gra=-
dual y controlada, hasta llegar aproximadamente a la
temperaturs ambiente o de manipulacidén. Ahora bien,
en el presente ciclo de recocido para la presente in=-
vencién, el horno 85 se hard iuncionar o se construi-
T4 para dar salida a las piezas en 41 tratadas descar
géndolas a una temperatura adecuada para gue las bo=-
tellas estén calientes a su introduccién en la miqui-
na 56. Teniendo en cuenta el enfriamiento durante el
traslado, las Dotellas pueden avandonar el horno 85

a unos 20490 aproximadamente, y recibir un enfriamien
to adicional en el proceso de tratemiento hasta alcan

zar la temperaturs deseada de 939C a 1042C en el mo-
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' Lo estructurs de precalentador (védase 65 en la fig. 1)

mento en que las botellas y los manguitos de pléstico
se unan en la maquina 68, La rebirada respecto dsl

horno 85 prossguird por medio de un dispositivo de

descarca 486 y Las botellas se colocarén sobre el

transportador 52 de la miguina. Estando en linea en
el transportador 52, el tornillo sin fin de alimenta-
cién 53 introducirsd las votellas B, ahora calientes,

poniéndolas en el carro 55 por medic de las pinzas 54.

pueds o no usarse. un tramo de estructura de precalen
tamicnto 65 puede ser un medio Util de controlar el
enfrismiento se las botellas encaminadas a su reunidn
o0 ensamble con el manguito de pléstico. ¥n todo caso,
1la sconomia distintiva de la forma de realizacién

"an Linea estd en primer lugar en el uso del calor
latsnte de manufactura de las botellas como calor ini
cial en las "botellas calientes" para el proceso de
sratamiento; y en segundo lugar, se evitan las manipu
lacicnes adicionales de las piezas de vidrio tras el
recocido, tales como las de embalaje, embandejamiento,
almacenaje y similares, con la consiguiente economis
en los costes de produccidn.

Aparato des manipulacidn de botellas

Bl aparato para manipular las botellas en

la méquina se representa en las figs. 4 a 13 inclusi-
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ve y 26. El tornillo sin fin 53 regulador o sincroni-

zedor de la alimentacidn funclong retrasande las bo-

|
H

tellas en el transportador de alimentacidén 52 ¥ sepa |

pando lag sucesivas botellas a cierta distancia, en
alineacidén axil vertical bastante aproximada con las
pinzas 54 de agarve de botellas que van por encima,
tales como las dos pinzas del lado izquiexdo de la !
fig. 4. Las pinzas ven nontadas en unos soportes 8 de
carro ( fig. 5) que estén sujstos a las cadenas supe-
rior e inferior, 55a y 55b respectivamente, del carros
Log soportes 8 llevan cada uno unas monturas rigidas
supsrior e inferior 1l y 12 (fig. 6) de Torma de C,
que reciben una conexién articulada de pasador de la
cadens superior 55a y la cadena inferior 55b, respeg
tivamente. Hay wn rodillo 13 soportado a rosacién en
ol soje corto o mufin 14 que se extiende verbticalmen-—
te a partir de cada montura superior 11l en C, Como se
ve en la fig. 5, hay una barre estabilizadora hori=-
zontal O sujeta a un grupo de, PO ejemplo, tres, de
1os monbturas inferiores 12 en C de los soportes 8 de
las pinzas. De la barra 9 descienden tres pasadores O
ejes de giro 17 sujetos en unas protuberanciag 10 ¥y
repartidos longitudinalmente, ¥ los pasadores 17 lle-
van cada uno montado a rotacién un rodillo 16 que co=

rre en la ranura inferior 19. Los rodillos 13 ¥ 16
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recorren respectivamsnte la ranure de pista superior
18 y la ranura de pista inferior 19, ranuras de plig-
ta que se abren en oposicién una respecto a la otra.
Lag ranuras 18 vy 19 sirven de gufas de la trayectoria
del aparato 56 de carro, y estén atornilladas al bas-
tidor 20 del aparato de manipulacidén 56.°

Al bastidor 20 de la unidad de manipulacidén
56 va fijada una pista central de gula 2L, que reci-
De el rodillo 22 conectado a rotacién a cada soporte
8 de conjunto de pinza por el pasador o eje de giro
23, En 1la forms de comstbtruccién descrita, la cadana
55a y 55b tira de los soportes de pinza 8 en su reco-
rrido sin fin en borno a las ruedas dentadas de cade-
na 57 y 58 correspondientes a las vueltas de extremi-
dad de la unidad de menipulacién 56 (véanse las figs.
16 2). Como se ilustra esquemdticamente en las figs.
1y 2, la rueda dentada 57 de cadena estd conectada
con transmisién de fuerza motriz por medio de una uni
dad de transmisidén diferencial y motor eléctrico de
accionamiento 61. Esta unidad de motor 61 estd sinerd
nicamente conectada en fase con la unidad de accilona-
miento para el dispositivo de alimentacién y de torre
ta de hacer manguitos, que se describird més adslante;
de manere que lg cadena 55 puede estar movida en sin-'

cronismo (de fase y velocidad) con la torreta ds hacer
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manguitos. (Esta otra unidad de accionamiento se ilug
tre en la fig. 18.)

Las pinzas 54 estén montadas cada una verti
calmente y con deslizamiento, por medio del cilindro '
vertical 24 colocado en la corredera vertical 25 del
soporte de carro 8., La posicién vertical del oilindroe
24 respecto al soporte 8 viene controlada por el rodi
1lo de leva 63 que corre en la pista de leva 64 fija-
da al bastidor 20 del aparato de manipulaecién 56 por
encima de la pigta de guia 18, mediante las silletas
de cojinete 26 repartidos a lo largo de la pista de
gufa de la méquina. Bl rodillo 63 va fijado a rota~
cién en el soporte 27, por medio del pasador o egje de
giro 28. Le pista G4 controla de ese modo la posicidn
vertical, en elevacién, del cilindro 24 de pinzas de
la mdguina.

Pinzag de botellas

Las pinzas 54 de vpotellas estén construldas
de modo qde aseguren la recogida o captacidn de las
botellas aunque éstas se hallen ligeramente desgalinsa~
dag; ya estén desalineadas longitudinglmente respecto
al centro o eje de la pinza a lo largo de la trayec-
toria, ya lo estén lateralmente respecto a la pinza
en dicha trayectoriam, ya de ambas meneras. Si la bote,

1le est4 muy desalineada, la pinza rehusard recoger
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1a botella, y &sta caerd por el extremo del transpor-
tador de alimentacién 52 a un receptaculo adecuado.
Teto impide los atascos de carga. Otro rasgo caracte—
ristico de la pinza estd en su montura de mordazas
eldsticas. Si la desalineacidén de la botella es gra-
ve 0 excesiva, y la mordaza de la pinza en su descen-
so no salva & su paso el reborde de terminacién F de
la botella, la mordaza individual de la construccidn
de varias mordazas de halla independientemente monta-
da de monera eléstica en la pinza. Se evita asi el
vaelco y fractura de botellas a consecuencia de atas-
cos o de interferencia.

La envolvente cilindrica 24 de cada pinzZa
tiene un manguito superior 29 asentado a prensa en su
extromidad superior. Bl manguito 29 presenta un énima
o taladro axil cilindrico para el movimiento deslizan
e axil del émbolo de leva 30. En la horquilla supe-
rior del émbolo 30 va montado un rodillo de leva 31,
a rotacidn sobre un sje 32. EL movimiento deslizente
axil del émbolo 30 en el manguito cilindrico 29 viene
limitado por el pasador radial 33 fijado a vravés de
la pared del cilindro 24 y que se extiende a través
tambidn del menguito 29, La extremidad interior 33a
del pasador se extiende hasta entrar en el espacio

proporcionado por una ranura vertical 34 practicada
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en el manguito 29. El émbolo 30 se aplica a la cabe-
za, 35 del véstago de pinza 36, El véstago 36 se ex~
tiende en el sentido axil del cilindro de pinza 24,

y se halla alojado en el miembro de srbol hueco 37.
E1l 4rbol 37 tiene como soportes 38 y 39 superior e in
ferior unos cojinetes de bolas. Los collares o aros
oxteriores de Log cojinetes 38 y 390 estén metidosa
presién en unos entrantes anulares 40 y 41, respecti-
vemente, de la pared interior del cilindro 24. El &4r-
bol 37 sostiene las mordazas de la piﬁza y cuia el
véstago 36 de accionamiento de la pinza. Bl véstago
36 esté cargado elésticamente por el muelle 42 compri
mido entre el entrante en copa 43 del drbol 37 y el
lado inferior del émbolo 30. EL muelle 42 tiende nor-
malmente a que el védstago 36, el miembro de émbolo 30
y el rodillo de leva 31 salgan hacia arriva, hallén-
dose este movimiento ascendente limitado por el pasa-
dor 33a al aplicarse al porde inferior de la ranura
34.

La pinza 54 estéd soportada por ol collar 44
fijado a la extremidad inferlor del 4rbol 37. EL co-
1lar 44 lleva una rueda o polea 251 rigidamente fija~
de & la pinza 54. La pinza puede girar en torno a su
eje geométrico central en los cojinetes de bolas 38,

39, y la rueda 251 (fig. 6) estd dispuesta para coopg
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rar en contacto, en ciertos momentos, con un carril
lineal 250 gue +tiene un revegtimiento superficisl de
un materisl de friceibn 250g, tal comc el caucho. El
carril 250 esté sujeto por un soporte lateral 252 al
bastidor de carro 56. El carril lineal 250 estéd situg
do a lo largo «el espacio que ocupan el precalentador
65 y la estufa de contraccién 77, para hacer girar se
lesctivamente las botellas tomadas en las pinzas 54,
en las partes del recorrido en torno a la trayectoria
del carro. A la parte inferior del collar 44 va fija-
da una place circular 45 que tiene un taladro axil
central a través del cual se exbiende ei véstago 36
con movimiento de vailvén, Cerce de la periferia del
collar 44 hay tres mlembres o patas 46 descendentes
verticalmente, cada uno de los cuales tisne en seccién
un perfil esencialmente en V (véase la fig. 12). Bntre
las patas 46 se extienden lateralmente tres pasadores
de engozne, que sirven de eje de giro para las tres
mordazas 54g de la pinza. Las mordazas 54a estdn dis-
puestas en torno al vidsbago 36 de accionamiento segin
los lados de un tridngulo equilétero, hallédndose ol
vastago 36 situado en posicién central, en la dispo-
sicion triangular, Cada una de las mcrdazas 54g de la
pinza se halla fijaua a uns extremidad 48 wvuelts he—

cia adentro, de un soporte 49 a mcdo de faja sn Torms
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de L, por medic de un tornillo mecénico 49g. El sopor
te 49 egtd montado de manera que puede desplazarse en
ol brazo de valancin 78, cstando su extremidad inie- f
rior sostenida a robacidén, por medio wel pasador.47,
en los miemvros de pata 46 adyacentes. bog medlos pa—
ra montar el soporte 49 en ol brazo de wnalancin 78
psraiten separar o desmontar rapidamente las nordazas
de pinza 54z para su aantenimiento o para el cambio
de tamafio, y proporcionan una caracteristica ue segu-—
ridad, como ahora se describird. Cada brazo de balan-
cin 78 tiene dos espiras 79 que niran hacia wuera, do
tadas cada una de unos botones o cabezas agranéadas.

Los sonorbes de mordaza 49 on L Tlensn unas

ranuras o hsndidures 80 alineadas y verbicalmente alaz
radags, cada una de las cuales presenta un ensanchamieﬁ
to de extremidad 86, El segmento urincipal de las hegi
i
diduras 850 tiene una anchura Ligeramonie mayor que elﬁ
didmetro :e la espira 79, para permitir el movimiento
deslizante de las espizas 79 a lo largo de las hendi-|
i
duras 80. La parte extrems de ensanchamiento 86 permi
te ol paso del enganchamiento o notén de extremidad
de las espigas 79 a su través, en el montaje o dosmon
taje répido de los soportes 49 en los brazos de balan
cin 78. Cada brazo de balancién 78 lleva conectada ung

biela 99 en un punto intermedio, por medio de un pasg
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' hacia dentro en torno al pasador extremo 47, En la
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dor 1ll3. La biela o piesza de enlace 99 formas parte
del conjunto de activador para la pinza, representa-
do en lg Iig. 10. Laes bielas 99 van Ffijadas a rota-—
cién o por articulacién, por sus exbremos interiores,
a un cubo 1ll4; y 2ste cubo va conectado firmemente a
la extremidad inferior del vdstago 36 de activador de
la pinza. Justamente encima del cubo 114 hay un apo-
yo central de rotacidn 115, coneciado de maners ente—
riza o solidaria a los mizwmbros de pata verbhical 46
por medio del brazo de sonorte 116,

Con referencia g lag figs. 7 y 1L, se ilus-
tran las posiciones de "abierta" y "cerrada" de la

pinza 54. En la posicidén de "abilerta" (figura 7), el

desplaza el émbolo 30 y el véstago ds activador 36
hacia abajo comprimiendo aidn mis el muclle 42. El mo-
viniento descendente uel véstago 36 hace bajar el cue
bo 114, haciendo que los brazos de balancin 78 giren
Tig. 7, el brazo de balancin derechio girs & izquier-
das en borno al pasador 47. Los brazos de balancin 78,
de este menera, mueven a las mordazas 54g de la pinza
apartandolas del centro o eje goomdtrico, y las “"abren
respecto a la terminacién F de la hotella b que hay

debajo. Las mordazas 54a se “"clerran" por efechto del
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movimiento inverso de vaivén del véstago 36 bajo la
accidn del perfil levantado de la leva 117 y el mue~
lle 42, Esto se ilustra en la fig. ll. El movimiento
ascendente el cubo Lll4 hace girar los brazos de ba-
lancin 78 cerrando la pinza, y el rebords o resalto
radial inferior 54b de cada mordaza 54g se clerra por
debajo del taldn o reborde de terminacidén de la bote-
1lla B, La botella queda asl agarrada y suspendida por
la teminscién en taldén F, a la que se anplican las
tres mordazas por su reborde 54b.

Puesto de carga

Con referencia a la fig. 4, las botellas se
llevan o cargan en el aparato de manipulacibén mediante
el control de tiempos o sincronismo combinado ce lasg
botellas en el transportador 52 por medio del torni=
1lo sin fin 53, la manipulacién de la slevacidén o su-
bida de las pinzas 54 efectuada por la pista de leva

64, y el accionamiento de las mordazas de las pinzas

por la accibén de la leva de pinza 11l7. Al abandonar
la botella B al tornille sin fin de sincronizacién
53, en su avance de izquierda a derecha en la fig. 4,
la pinze se encuentra encima de la botella y movién
dose a la misme velocidad en ese sentido. La leva 64
baja entonces con cierta inclinacién, impulsando al

cilindro de pinza 24 (fig. 7) hacia avajo. Simulténea
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mente, las mordazas de la pinza 54 se mantienen abler
tas por la accidén de la leva 117 en este mismo trayec
o de recorrido, hasta que las mordazas 54a de la pin
za rodean la parte de rebords F de la botella. A este
purto, el perfil de la leva 117 asciende bruscamente,
y el muelle 42 cierra las mordazas de la pinza como
e ilustra en la figura 1l., A continuacién, sube la
parte 64b (fig. 4) de la pista de leva. EL conjunto
de pinze 54 y la botella B tomada por aguél se elevan
asi, separdndose del transportador 52.

El funcionamiento que acaba de describirse
permite al aparato de menipulacién tomar las botellas

que estén esencialmente centradas bajo las mordazas

de las pinzas. Con este aparato resulta admigible cier

ta desalineacién de la cirocunferencia del reborde I,
sin que por ello dejen de ser captadas las botellas y
tomadas del transportador; es decir, el centro axil
de ia botella y el centro axil de la pinza, en el ing
tante de captacidén de la botella, no necesitan estar
exactamente centrados y alineados. La tolerancia admi
sible pare que tenga éxito la operacién de agarrar la

botella se resumen del siguiente modo: S1i el perime-

tro del taldn de terminacidén de la botella estd dentrol

del confin circular interior del lablo o reborde 54b

de las mordazas mientras &stas se hallan en la posi-
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cién de abiertas, aungue descentradas, las mordazas
al cerrarse moverdn la botella llevAndols a la pogi- '
cién de agarre de pinza, al cerrarze lag mordazes.
Esto se ilustra en la figura 7. En cambio, si la bote
lla estéd muy desalineada respecto a la pinza, de modo
que el perimetro del reborde quede fuera del circulo
interior prescrito o definido por el labio de agarre
54b, le botella no serd captada. En esta situacién,
la singular estructurs de la pinze evita un atasco o
la rotura de la votella. Al bajar sl éonjunto de pin-
Za, por la accidn ce la pista 64, y pasar una moédaza
b4g a une condicién de aplicacidn con interierencia
respecto a la parte alta de la botella, tal como en
la fig. 8, el montaje del soporte 4Y sobre su brazo
de balancin 78 permite a la mordaza “4a ceder hacia

arriva, en virtud de ser el soporte 49 deslizable con

relativa libertad por el brazo de balancin 78 arriba,
a lo largo de las hendiduras 80. Ias espigas 79 retigi

t

nen y gufan al soporte 49 a lo largo de estas hendi@ié
ras. Como la botella en este caso no recibird a la ;
pinza 54 de modo gue dgta la recoja, el transportador
52 (fig. 4) echard a la botells desalineada, por la
extremidad del transportador 52, en un receptgculo
adecuado (que no se representa)

La distancia de separacién lineal entre ejed
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o centros axiles de las sucesivas pinzas 54 (véase,
por ejemplo, la fig. 5) es la misma, e igual tambidn
a la distancia de separacidn entre ejes verticales

de los mondriles 66 de formacién de manguitos en el
mecenismo de torreta, que se describird ahora. ElL tor
nillo sin fin alimentador 53 tiene un paso apropiado
para dar a los sucesivos envages B que hay en el trans
portador 52 una distancia de separacién igual a la
que hay entre centros o ejes de lag pinzZas sucesivas
54. La sincronizacién en velocidad del tornillo sin
fin 53 con la velocidad lineal de las cadenas de trangl
porte 55 y del tramsportador 52 viene proporcionads
por una traensmisién sincrona de sccionamiento y por
una sincronizacién de lase, y el ajuste del tormillo
sin fin 53 se consigue por medio de une unidad PVI o
de regulacién progresiva (no representada) intercala-
da en la tramsmisidn de accionamiento del tornillo
gin Tin. Por este medio, la separacién en fase de los
articulos colocados en el transportador puede ir sin-
cronizads con las pinzas. ¥l accionamiento de motor
ol conectado para hacer funcionar las cadenas 55, el
transportador 52 y el tornillo sin fin 53 se halla
elécihricamente sincronizado con la transmisién de ac-
cionemiento de la torreta 67 de hacer manguitos, que

se va & describir ahora.
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Mdquina de hacer manguitos

La méquine 68 para hacer los menguitos de
pldstico se ha descrito en términos generales en lo
que antecede. A continuacidén se da .na descripcidn
5 més detallada, con referencia a las figs. 3 y 14 a
25 ineclusive,

Memivulacidn v transporte de la bade

La materis prima 15 de tirs de pléstico se
suministra en rollos 1l5g (fig. 1), sostenidos en un
10 soporte giratorio 87 con la superficie decorads o de
adorno mirando en uno w otro sentido. Como se indica
en el dibujo, los rollos de materis prima estén dis-
puestos segin un eje horizontal pars su desbobinedo,
Yy en cste caso se aplica a la banda una torsidn antes
15 de llegar a la gufa 88, 89 (fig. 20) de envolvimiento
en S, de menera que la superticie adornada wmira hacig |
dentro al pasar la tira sobre el rodillo 89. Al avan-~
zar la tira de materia prime recorriendo la guis 88,
89 de envolvimiento en S, la tira de pldstico se hace
20 avanzar en pogicidén vertical. Como e indica del mejor
modo en las figs. 1Y, 20 y 3, la tira pasa a continug
cidén entre los dos rodillos de alimentacién 90, 91 em
parajados, y hasta el Tamvor Ge alimentacidén y2. La
tira llega al tanbor de alimentacidén Y2 con la cara

25 imprese mirando hacia adentro, en dicho tambor. Entre
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| dor superior 119. El bastidor superior 119 sostiene

1z guia 88, 89 de envolvimiento en S y el par de ro-
dillos 90, 91 hay unae unidad de coincidencia 93 a be,
ge de odlula Totoeléctrica, que mantiene la rolacién
linsal de la decoracidn repetitiva en la vira, res-
pecto a la cuchilla giratoria 94 de corte. Con rele-—
rencia a las ¥igs. 19, 20 y 3, la accidén continua de
traceidén dé log rodillos de avance ¢ alimentacidn 90,
91 controla el movimiento de la tira hasta el tamboxr
de alimenbacién 92. Tos rodillos 90, 91 estdn movidos
continuamente desde Qna conexién de Fuerza motriz 112,
nor medio de un mécanismo diferencial 95 accionado
por un motor eléctrico 9b.

Despuds de pasar la tira por los rodillos
de alimentacidén 90, 91, la porcién de ataque o entra~
da 7e la tire se mantiene contra la cara cilindrica
vertical del tambor de alimsntacién 92, por medio del
vacio aplicado a través de la serie o fila de lumbre-
ras 97 y 972 (figures 17 ¥ 17A). En torno a la peri-
feria del fGaabor 92 hay tres juegos O Zrupos de lum—~

brevas repartidos por igual, estando cada uno de di-

chios juegos compucsto de lumbreras 97 y 97a (fige LTA)

El vacio se aplica por medic de un blogue estaciona-

rio superior de miltiple 118 conectado con el basti-
un cojinete 120 de apoyo a rotacién para el eje vertl
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cal 121, y el tambor de alimentacidn 92 estd enchave-
tado al eje 12Ll. EL blogue de mdltiple 118 es circu—
lar y se extiende en torno al eje 121. El miembro de
bagtidor inferior 11l sostiene a su vez un cojinete
inferior de apoyo a rotacidn 122.

El vacio viene consctado desde una fuents
adecuada a dos cdmaras dispuestas en arco, gue hay
en el blogque de miltiple de vaclfo 118 (figura 17A).
La cémaraarqueads 128A més corta, que se exbtiende
aproximadamente en 202, tiene conexidn con un corto
pasaje vertical conectado a un paseje lateral 129 del
tambor de alimentacidén 92; y a su vez cstd coneclada
a un pasaje vertical como el 127 que tiene conexidn
con la serie de lumbreras 97z dispuestas verticalmen
te en la cara cilindrica vertical del “anbor de glie
mentacién 92, Ias lumbreras 97a estén en contacto con
la extremidad de ataque o inicial de la wands 15, jus
temente al ser cortada la pieza bruta precedente por
la cuchilla giratoria 94a, y e ege modo conbtrols el

borde de ataque de la banda, manteniéndolo sobrs el

- tambor 92 después de haber seccionado la cuchillg gl

material,

La oémara arqueada mds larga 128, que se ex
tiende aproximedamente en 13592, tiene conexidn con un

corto pasaje vertical 132 conectado con el pasaje law
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teral 1294 del bambor de alimentacibén 92, y que & su
vez estéd conectbado al pasaje vertical 127, quien tig
ne conexidén con la serie de lumbreras 97 verticalmen
te dispuestas en la superficie cilindrica del tambor
de alimentacién 92, Las lumbreras 97 estédn en contag
to con la banda 15 antes de cortarse el material, y
ejercen una fuerza de traceibén en la banda 15, para
mentener tenso el material entre los rodillos 90, 91
y el tembor 92, Bl tembor 92 tiene una velocidad pe-
riférica sunerior a la del material transportado por
los rodillos 90, 9l.

Cuando la cuchilla rotatoria 94g haya com-
pletado su accidén de corte contra la cara o superii-
cie vertical del tambor de alimentacién 92, la serie
de lumbreras 97a aplicard un vacio a la panda 15 en
la regién interfacial con el taumbor, ya que el pasa-
je lateral 129 estd conectado con 1324 que entra en
1a cdmars de vacio 1284 del blogue de miltiple 118
de vacio. Le diferencia en volocidad periférica entre
¢l tambor 92 y la panda 15 generard un efecto de em—
brague de deslizamiento entre la cara vertical del
tambor Y2, las lumbreras 97, 97a y la banda 15. Egte
efecto de embrague de deslizamiento puede verse en la
fig., 17A observando la posicién relativa de las lum-

breras 97a y 97, respectivamente, relacionadas con el
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borde de ataque del material junto a ia cuchillg, (cor
ca de la posicidén de las 4 del reloj en la fig. 17A)
y las lumbreras 97a y 97, respectivamente, relacions-—
das con el borde de ataque de la pieza bruta 69a jun-
to al mendril 66 (cerca de. la posicién de las 7 del
reloj en la fig. 17a). Este efecto de cmbrague de deg
lizemiento hard que las lumbreras verticales 97a avan
cen respecto al borde de atague de la banda 15 y a
continuacion plerdan contacto. Antes de que esto ocu-
rre, lag lumbreras verticales 97 habrén tomado contac
to con la banda 15, y el pasaje lateral 1294 cstd co-—
nectado por el 132 que recorre la cémara de vaclo 128
del bloque de miltiple 118 de vacfo, el cual aplica-
rd un vaclo en la regidén interfacial del bambor 92 N
la banda 15, manteniéndose con ello la continuidad
del efecto de embragus de deslizamiento sntre el tam~—
bor 92, la vande 15 y las lumbreras 97. Despuds del
corte efasctuado por ls cuchilla 94a, la pieza bruts
69g de material adopta la velocidad de la superficie
del tambor. Esto hace que se produzca ol huecco o in-
tervalo entre el borde trasero o de salida de la pie-|
za brute 692 y el borde de atague de la banda 15, dan
do el gincronismo de las piszas brutas 6%z y los man-
driles 66 sucesivos. El efecto de embrague de desli-

zamiento recién descrito, gque tiene lugar entre el
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| periicie del tambor 92, es decir, el vacio retendré

tambor 92 y la banda 15, aplica una tensidn mecénica
sl material enbre el tambor 92 y los rodillos de trang
porte o alimentacién 90, 91 y mantiene tirante a la
banda entre ellos. Los rodillos de alimentacién dosi-
rican la cantidad apropiada de materiel pera la lon=
gitud de la pleza bruta de manguito que se esta hacien
do merchar sobre la torreta. Al mantenerse la banda
en tension se evita el alabeo de la banda al ser emi-
tida 4sta por el lado de salida de los rodillos de
alimentacién. La tensién mecénica aplicada es tal que
no superard a la presidén de los rodillos de alimenta-
cién ni hars pasar una cantidad excesive (Longitud)
de material por entre los rodillos.

Las lumnreras.de vacio 97 prolongan el efeg
to de embragus de deslizamiento con el material, has-—
ta que las Lumbreras 97 coinciden en la relacidén de-
seada con el borde de atague O delantero de la banda.
Al egtablecerss esta condicibn, la cuchilla rotatoria
94g avanzard hasta cortar la banda; y la porcidén sec-
cionada (ahora denominada pieza brute 69a de mangui-

to) y en coincidencia alcenzard la velocidad de la si
firmemente a la pieza 698, sin deslizemiento, sobre
la superficie del tambor 92.

Con la pieza seccionada 69g conectada con
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el vaclo por las lumbreras 97, el tambor de alimenta-
cién 92 continda girando hasta alcenzar una posicidn
de méxima proximidad tangencial con el mandril de
arrollamiento 66. A este purto, las Lumbreras de va-
clo 97 delanteras dejarén de estar conectadas con el
miltiple 128, pero ol pasaje vertical 132 tiene co—
nexidén ahora con un miltiple de aire 130 estaciona-
rio, del bloque de miltiple 118, EL miltiple de aire
130 es un tramo relativamente peguefio, y el pasaje
132 se conecta con el miltiple 130 sélo momenténeamen
te. Bsto da un corto soplo o impulse de presién’posi-
tiva de aire a través de lag lumbrerag 97, y Libera
0 suelta del tambor 92 lg extremidad delantera o de
ataque de la pieza bruta 69a.

La presién de aire viene de una fusnte ade=-
cuada conectada mediante un conducto & una vilvula 124
soportada en el bastidor por un tormillo 125, Desde
el lado de salida de la vélvula 124 se extiende un cox
ducto que entra en el miltiple 130. En el eje Y91 de
la cuchilla (figura 18) va montada una leva 124B que |
gira con aquél. Por cada revolucién del eje 991, la |
leva 124B pone en accidn la védlvula 124 en sincronis-—
mo con el paso o recorrido del pasaje 132 por el mile
tiple 130.

Como se ha dicho, el fambor 92 tiene una ve
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locidad periférica ligeramente més rdpida que la velo
cidad con que los rodillos 90, 91 mueven la tire. Con
el vacio aplicado a la tira, se lleva ésta a la cuchl
1la 94a, teniendo lugar un pequefio deslizamientohen—
tre la tire y el tambor 92. Esto mantiene tensa 1la
tira 15a@, pero, después de hecho el corte por la cu-—
chilla 94a, el borde trasero vue la tira cortada se
acelara separdndose del borde delantero de la pieza
bruta siguiente. Las sucesivas piezas brutas quedan
asi separadas entre si en serie. La periferisa del ftam
bor 92 se halla en egtreciha proximidad ‘angencial con
respecto a la superficie periférica de los mandriles
66 en la zona intertacinl de  transferencia, al ser
movidos por delante del tambor por medio de la torre—
te :irstorio 67. La holgura o digtancia de separacién
antre la superiicie de Llos mandriles y la superficie
del tanbor es aproximadamente de vez y media al espe=
sor de la tira 15a. Cuando, Guranie la rotaclén de la
torreta 67, se produce una zona interfacial de trans-
terencia en la que el eje geoméirico del mandril 66
coincide con la conexién de linea diametral entre los

contros o ejes de rotacién de la sorreta 67 y el tam-

! bor 92, la nisza bruta 092 de plégtico es transferida

desde el sambvor e alinervaclén y2 al ngndril o,
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Mecanismo del mandril

Esta fijacibén de transferencia de la pin-
za brute 69g se ilustra esquemdticamente en la fig,
22, El mandril 66 va montado a rotacidén en la torre-—
ta por medio del eje vertical rotatoric 106 (fig. 15)
que controla la rotacién del mandril en torno a su
propic eje geométrico., A lo largo de la periferia del
mandril hay dispuestas verticelmente wvarias lumbreras
de vacfo 107 (fig. 22) que reciben el vacié por medio
de la cdmara interior 108. La conexién a la fuente de
vacfo se hace a través de la lumbrera radial 109 y el
rasaje vertical 197 practicado en el sjs 106 (fig.
154).

El vacfo va conectado desde una fuente ade-
cuade a una cémara de vacfo 198 dispuesta en forma ap
queada en el blogue de miltiple 199 (figs. 154, 15B),
La cdmara 198 se extiende describiendo un arco de aprg
ximadamente 552, que permite que el vaclo presenie en
la lumbrera de mandril 107 tenga efecto, para la trang
ferencia de la pieza bruta 69, en un éngulo de 10
antes del instante en que el mandril 66 alcanza la in
terseccién tangencial con el tambor 92, hasta 100 deg
pués de terminado el ciclo de arrollamiento de 459
(figs. 3 y 15B). Bl miltiple de vacio 199 se mantiene

egbaclonario respecto a la torrsta giratoria 67, por
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medio de la espiga 200 fijada al cubo 157 soportado
por la columna vertical estacionaria 158, Tl miltiple
199 puede deslizarse verticalmente en la espiga 200,
v se mantisne en posicién hacia abajo por la presibn
del muslle 201 que se apoya contra una placa girato-
rig 202 de orificios, la cual se mueve con la torre—
ta 67, E1l collar 203 roscado en la espira supsrior
200 proporciona medios de ajustar la presién del mug
11le entre el miltiple 199 y la placa de orificios
202, a fin de mantener un clerre hermético para el va
ofo an la zona interfacial deslizante 204 entre el
miltiple 199 y la placa 202, La placa de orificios
giratoria va fijada a la $orreta 67 por medio de mul
t3tud de brazos de apoyo 205 sujetos o abrazados ba-
jo los soportes 152 repartides en torno a la torreta
67. La placa de orificlos 202 tiene una lumbrera 206
para cada uno de los diversos mandriles 66, Un pasa-
je horizontal 207 conecta la lumbrera 206 y el collar
208 de base de mandriles por medio de un tubo 209, El
vacio pusde llegar desde el orificlo 206 a la cémara
anular 210 conternids en el collar 208 de base de man
driles, en el segmento rotatorio en el cual estan co-
nectados la cémara de vaclo 198 y el orificio 206, El
collar de base 208 proporcions una sustentacidn ver-

tical para el mandril en la pestaiia 214, y el mandril
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66 pusde girar respecto al collar 208 en la superfi-
cie de apoyo radial 2l4a. El collar de tage 208 va fii
jado a la torreta 67. Un paseje vertical 211 tisne
conexién con el pasaje horizontal LOY practicado en
la pestafia 214. La cdmare anular 210, en torno al co
llar 208, proporciona una conexibén continua para el
vacio durante los 5402 del ciclo de arrollemisnto del
mendril 56, El muelle 147 (figura 15) sjerce una fuer
za axil hacia abajo contra el collar 213 sujeto el eja
106, hasta efectuar un cierre hexmético al aire en la
zona interfacial 214. )

El cojinete de empuje 215 (fig. 15) evita
1s friceidn entre el muslle 147 y la torrebta 67 duran
te los ciclos de arroliamiento del eje 106. A medida
que cada orificio 206 (figs. 15A y 15B) recorre le
cémara de vaclo argueada 198, se suministra el vacio
al mandril mediasnte el racorrido arqueado del mandril
y la-torreta durante el cual el mandril ejecuta su cil
clo de arrollemiento.

Aun cuardo en el mandril 66 se represente
une sola fila de lumbreras de vaclo 107, pueden uti-
lizarse varias Tilas. A medida que la extremidad de=—
lantera o de ataque de la pieza bruta 69z de mangui-~
to cubre las lumbreras 107 del mandril, el vaclo va

sujetando a la »ieza bruta sobre el nandril, Bl man-
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dril se halla entonecss al principio del ciclo de arrg
llamianto durante la rotacién de la torreta, y median
te un mecanismo accionado por leva {que se describi-
ra m&s adelante), conectado al eje 106 de la torreta,
el mandril 66 se hace girar a izquierdas (fig. 22)

en 5402, o sea l¥ revoluciocnes, durante el ciclo de
arrollamiento. La pieza bruta 69a va coloceda envol-
viendo al mandril de tal modo que el borde trasero o
de salida 103 de la nieza bruta su superpone al bor-
de delantero o de atague 102 segun la linea de trazo
interrumpido 104 (figs. 22 y 23) de referencia., Duran
te la rotacién del mandril en su ciclo de arrollamien
to, la nieza bruta de pléstico 69z se mantiens suje~ |
ta contra el mgndril por la accibén de la placs esta-
cionaria de arrollamiento 110 que estd sostenida en
el bastidor 111 de la magquina de alimentacion de ti- !
ras (figs. 19 y 3). La presién ajustable de la placa
de arrollamisento 110 mantiene un envolvimiento tiran-—
te de la tira de plastico sobre el mandril.

Con referencia a las figs. 3, 14, 15 y 1o,
unos medios de accionamiento de mandriles, para hacer
~irar los mandriles en sucesidén, incluyen una ruede
dentada ae ensranaje 1321 conectada como rueds motriz
en la extremidad inferior dsl 2je 106, La rueda den-

tada 1321 engrana con una rueda dentada 133. Un eje
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vertical 134 tisne un cojinete 135 en la torreta 67,
y otro cojinete 136 en el soporte 137 costiens a la i
rueda dentads 133 permitidndole la rotacidn. En la
exbremidad del eje 134 que se extiendse por debajo del
cojinete 136 va enchevetado un pifién de accionamiento
138, gque sngrana con un segmento dentado de cremalle-
rg 139, La cremallera dontada 139 se representa mon-
tada en ssntido radial en la envolvante de alojamien
o 140 de la borreta 67, ¥ lleve un rodillo girsto-
rio de leva 141, montado en la cara inferior del seg—
mentoc dentado 139, en el pasgador 142, Lo cremallers
139 estd representada como segmento dentado rectili-
neo; abora bien, puede usarse satisfactoriamente un
segmento dentado arqueado gue vaya montado a rotacidn
en la torreta 67 y lleve un rodillo l4l. Uno y otro
elementos son ya conocidos en las arbtes mecdnicas.

El rodillo 141 se traslade en el surco o rg!
nura de leva 143 formado en la superficle guperior de
la placa de leva estaclonaria 144, y derine una tra—
yectoria sin fin de leva en ‘torno a la torreta 67. La
placa de leva 144 va rigidamente sujeta en unos bra-
zos 145 fijadowsa la plataformas de base 146 del meca-
nismo de torreta, a intervalos repartidos en torno s

la torreta 67, por medic de unas columnas de susten-—

tacién 161 verticales (véanse las figs. 14 y 15),
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Con referencia momenténea a las figs. 3,
15B y 16, ol ciclo de arrollamiento de mandril empie
za junto a la interseccidn tangencial cercana de la
pieza bruta de pléstico sobre sl tambor de alimenta-—
cién 92, y uns superiicie periférica de mandril., Las
Tambreras 107 de la Fig. 22 estdn radlalmente dispueg
tas en la supserficie periférica del mandril, de mane-

ra, que se enfrentan a la interseccién tangencial de

' 1a pieza bruta de pléstico 69a sobre el tambor de all

mentacién 92. En esta posicién, el mandril estd dis-
pussto o ajustado para comenzar Su ciclo de arrolle-
miento. Al acercarse los rodillos de leva 141 al prin
cipio del ciclo de arrollamiento, la, leva 143 tiene
an’ radio constante & partir de la columna 158. Al co-
mienzo de la rotacién del mandril, el radio de la ra-
nura e leva 143 disminuye, lo cual lleva a la crema-
llera L39 radialmente hacia dentro. Este movimiento
transmite una rotacién al pifidn 138 y a la rueda den-
tada 133, que & su Vez mueve & la rueda ventada 1321
que hay en el eje inferior 106 del mandril 66, La ra-—
zén o relacién de engranaje es tal que el mandril, en
el ciclo de arrollamiento, girard a iunierdas descri
biendo un sngulo de 5402. Esto se logra cuando el ro~—
dio de leva ha disminuido hasta alcanzar su minima ex

tengidn.
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Tos 5402 de rotacién (1% revoluciones) co-
minicados a cada mendril 66 tiene por finalidad hacer
avenzar sl borde delantero o de ataque 102 de una pig
za bruta 69a, sujeta por la accién del vacio en las
lumbreras 107, a partir de la posicién periférice ra-
dialmente hacia fuera, dispuesta irente a una barra
75 de soldadura o cierre hermético al calor. Il giro
de 5402 (1% revoluciones) dispone autométicamente el
borde traserc o de salida 103 de La pleza vruta 69a
en la relaéién de superposicidén con el borde delante-
ro o de ataque 102, como se ilustrs en la fig. 22.

Después del ciclo de arvollamiento, la leva
143 tiene un segmento de estacionamiento, de radlo
congtante, que se extiende hasta que el mandril vuel-
va @ comenzal su aproximacién a la zona interfacial
de tangencia con el lLambor de alimentacibéni y a conti
nuacién, la subida gradual en la leva repondrs o res—
tablecera la posicién rotacional del mendril 66 para
recibir la siguiwnbe pieza bruta 69a. Jusiamente an-
tes de este ciclo de arrollamiento inmediato  sucesivo
ol mandril 66 es retenido por un estaclonamiento en
la leva 143; repitiéndose luego el segmento de radio
decreciente de la leva para efectuar la operacidn de
arrollamiento del mesndril arrviba descrita.

Las varras o nervadures individuales 75 de
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soldadure pars cada mandril se sitdan en el radio de
la torreta que corta al eje gométrico del mandril, y
los 5402 de rotacién del mandril 66 ponen log exbre-—
mos supervuestos del pldstico fraente a la barrs de
soldadura (véase la fig. 23). Tras el ciclo de arro~
llamiento, el segmento siguiente de funcionamiento de
la. torreta ejecuta el ciclo de cierre o soldadura, en
el cual la barra de soldadura 75 se extiende hasta
aplicar su punte caldeada 76 sobre el 4rea de super-
posicién de soldadura, eplicando calor y presién y de
ese mode cerrando el manguito cilindrico 69 sobre el
mendril (véense las figs. 21 y 23).

Lag barras de soldadura 75 van montadas en

torno a la torreta 67 de manera que hay una barrs 75

i frente a cada mandril 66. La barra 75 estd en un rg-

dio de la torreta, y se mueve on vaivén en un plano

horizontal que pasa por el eje de rotacidén del man-

dril. En el instente en que ol mandril 66 y el tambor
de alimentacién 92 llegan a una ralacién mutus de tan
gencia (figs. 3 y 14), la barra de soldadura 75 se ha
1la a 1809, frente a este punto de tangencia. Esto su
cede al comienzo del ciclo de arrollamiento, en el

cual la barra de soldadura 75 estd radialmente retraf
da. Las barras de soldadura 75 ven fijadas a un vésta

go de émbolo 148 que se extisnde a través de un cilin
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dro 149 fijado a un anillo de sustentacion 150. Bl
anillo de sustentancién 150 va fijado a la torreta 67;
por unas columnas 151 y uros soportes 152, como se §
ilustras en la fig. 15. En la torreta 67 va también i
sostenido un mecenismo de fuente térmica. Este meca-
nismo comprende una fuente de calor 153 en forma de
anillo eléctricamente alimentads, con unas unidades
de calefaccién por resistencia en su interior. El vég
tago de émbolo 148 esta slésticamente cargado con un
resorte (no representado) en el interior del cilindro
149, 1o gus obliga normalmente al vastago de émbolo
148 @ ir radislmente hacie adentro (o sea, hacia la
derscha en la fig. 15), y esta accidén retrae la barra
de soldadura 75 de manera que queda deienida en con-
ta0to con la superficie, que da hacia el exterior, de
la fuente de calor 153 de forms de anillo. 4 la fuen-—
te de calor 153 se lleva la corriente eclécirica por
medio de unos conductores 234 qus se extienden hasta
un conjunto de colector o commutador 231 fijado a la
columna de bagse 158 de la méguina de torreta (figs.
154 y 15B). Ia en>rgia eldctrica es transmitida al
anillo colector egtacionario 231 por medio del con-
ductor 23C. Unas escobillas 232 que corren sobre el
anillo 231 transmiten la energia eléctrica a través

del conjunto ue unién 233, sn el cual los conductores
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234 ven fijados a las escobillas 232. EL conjunto
233 estd fijado a la torreta 67 de modo que se mueve
con ella, por medio de los soportes de suspensidén 235
Aun cuando ollo no se representa con mayor detalle en
los dibujos, tales conexiones son completamente usua—
les y conocidas de las personas versadas en la mate-
riaj por lo tanto, se considera innecesario dar més
precisionzs de ilustracién y descripecidén. Ia extre-~
midad interior del véstago de émbolo 148 lleva un ro
dillo de leva girarotio 155 que corre sobre la cara
o superificie vertical de una leva lateral 156, La le—
va 156 es estacionaria y va sujeba medlante un cubo
157 en la columna verbical estacionariae (eje) 158 de
la méguina de torreta. Como se representa en la fig.
15, la torreta 67 estd montada sobre cojinetes en 159
pars cirar en torno a la columna 158,

Como puede verse nor la fig. 14, la leva

156 ge extiende circunferencialmente a la torreta 67

fot]

sgeribiendo un arco de recorrido gue abarca el ciclo
de cierre o soldadura (fig. 3). Por consiguiente, el

rodillo 155 ge aplica a la leva 156 mientras los men—
driles 66 se mueven a lo largo de la placa de arrolla
miento 110, v Jjustamente al completar el mandril sug
1z revolucionzs al final del ciclo de arrollamiento,
La leva hace salir el vdstago de émbolo 148 y aplics
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1a barrs de soldadura 75 a las extiremidadas supsrpueg
tae de la pieza oruta 69a. El calor y la pregion ra=-
dial de la barra de soldadura T5 contra las exbremi=
dades superpuestas del plastico que hay sobre el man-
5 dril 66, iorman una unién por soldadurs vertical o en
direccién axil mobre el plastico enrollado. Esto hace
de la pieza bruta un mengrito 69 con clerre por sol-
dedurs de solapa. ‘erminado el ciclo de soldadura, el
rodillo 155 se sale de la leva 156, y la carga de re-
10 sorte del cilindro 149 produce el retorno del wastago
de émbolo 148 hacia adentro y retrae la barra de sol-
dadure 75 apartandola de su contacto con el plastico.
Ta barre 75 se detiene sn contacto con la Lfuente de
calor 153, y vuelve a calsntarse para Su ciclo de sol
15 dadura inmediato sucesivo.

Tg fuente de calor 153 esta controlade a
una temperatura de ajuste comprendida en el interva-
1o de 939C a 3162C, Esto se hace incorporando a las
unidades un resulador de tipo Feniall de los que se
20 dispone en el comercio, sal como el regpulador del mo-
delo 98, no. 54605-0, favricado ¥ puesto en el merca-
do por la renwall Corporabion. Las barras de soldadu—
re, 75 han de benar en sW superticie una temperatura
comprendida entre 1499C y 171eC, para producir efectl

25 vamente una unién de soldadura en un naterial de po-
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listireno espumoso o multicelular de aproximedamente
0,5 mm de espesor. Una Vvez ajustado el regulador, la
tempsratura de la fuente de calor 153 se mentendré
automgticamente en el punto de ajuste que, a su Vvez,
acondicionard a las barras de soldadura 75, mantenién
doles a la temperatura aproplada.

Ensamble de botellas y manguitos

Con referencia o la fig. 22, la circunferen
cim interior del menguito 69 viene definida por la
circunferencia del mandril, y la altura del manguito
69 se determind anteriormente al cortar la tira esta-—
bleciendo el borde superior 100 y, en el lado opussto
el borde inferior 101l. El mangulto, en el ejemplo an-
terior descrito en este lemoria, Ilevard una zona de
adorno representada por el drea 1C5.

Dospusés de terminado el clclo de clsrre o
soldadura del maneuibto, la barra de soldadura 75 se
retrae radialminte en la bLorreta, vy el manguito formg
do queda en posicidén para su entregae & un articulo de
base, o sea a la botella B, ILa botella B ya calenta-
de se aproximarsa 2 un purto de tangencia situado en=-
cina, con el arco de recorrido del mendril 66 y el
manguito 69 aproximadamente en la posicién de las 12
del reloj, segin la Tig. 3. Como se describld ante-

riormente, el carro 55 portador de potellas y la to~-
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rreta 67 estén sincronizados de menera gue, en la po-
sicién as las 12 uel weloj, el manguito 69 sgtd en
coineidencis axil con la botella B y por debajo de ég
ta. Ambos elemontos, 69 y B, se trasladan a partir de
aqul siguiendo una trayectoria arqueala de radio co-
min y se hallan a una velocided raletiva nula, uno reg
pecto al otro. A continuacién se ejecuta el ciclo de
expulsién del manguito, en el cual el manguito 70 ex~
tractor (figs. 15 a 17) se hace subir hasta que el
manguito de pléstico 69 quede colocado por accién te-
legcédpica o de enchufe encime de la botella, hasta llg
gar a la relacién representada cn la fig. 25, momento
en sl cual ge hace bajar 2l extractor 7C hasta de jar
el momdril 66 dispuesto pars la siguilente revolucidn
de 1la torreta por delante del tambor .e alimsntacion
g2, Bl manguito separador o extracior 70 va montado
on el mandril 66 y comectado por un prazo 16C en U a
un vastago acitivador T2. Ll véstego 72 lleva un rodi-
llo 71 yue puede aplicarse en cooperacién con una plg
ca de levae 74 de subida y bajada, que tlene una super
Ticie de leva T4e (¥igs 15 y 26). La parte de sublda
de la leva T4 tiene lugar al comienzo del ciclo de ex
pulsién (fig. 3), vy eleva el vastago 72 a la posicidén
representada con linea de traZzo § punto en la fige 15

La posicién de subida del mangrito extractor T0 lleva
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mandril 66, y lo separa de 1la extrenidad superior del

'%20306

sl manguite de pléstico 69 hacla arriba a lo largo del

mandril, colocéndolo con accién telescbdpica por enci-
ma de la botella i transportade por les pinzas de ma—
nipulacidén de botelles descritas més arriba. A conti~
nuacién, la leva T4 cae haste el punto de desacopla-
miento del rodillo 7l. La nlaca de leva 74 va montada
en el bastidor 146 de la méquine de torreta, a 1o lay
go del vano de extraccidn o expulsién del movimiento
del mandril, gue acaba de expllcarse, por medio de
los pies o montantes verticales 16l y de los soportes
lotersles 162, La wisma estructura de nies 161 sos=-
4tiene los brazos 145 para la leva 143 de arrollamien=-
to de mandril.

Antes del siguiente ciclo de arrollamiento,
o1 mandril 66 se hace girar en sentido inverso (a de
rechas) en 5402 por medio del segmento de radio cre-
cisnte de la leva 143, qus rzpone al mandril para su
ciclo siguiente de tal modo que las lumbreras de va-—
cfo 107 se hallen frents al tambor de alimentacidn 92,
en el punto de tangencia para transferir la tira. ilien
tras tanto, el manguito y la botella snsamblados con-
tindan recorriendo la trayectoria de traslacién ar-—
queada, avanzando hasta enfrar en el tinel de calefag

cién, en el cual el manguito se sncoge hasta quedar
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1 trensmicién de fuerza moltriZ. Hay uwna codena de trang
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cefiido gobre la botella, como sntes se ha descrito.

YMecanismo de acclonanisnto

T1 mecanizmo de acclonamisnto o ransmigién
de fuerze motriz para la torreta y los mecanismnos de l
manipulacién y avance O alinentacién de la banda se
representa en la fig. 18 y en las figs. 184 o 18D in-
clugive. Hay un motor sincrono de accionamicnto eléc~
trico 163 acoplado al eje o drbol de entrada 164 de
1s tranemisién de potencia mecénica 165. BEL motor elég
trico 163 puede sstar sincrénicanente conectado con
o1 motor 61 (fig 1), de t2l modo que la méguina de mg
nipulacidén de las botellas v la mAquine de torreta se
muevan en sincronismo e velocidad ¥ fagse. Bgto se hg
ce, en uno de los ejemnlos, por medio de un sistema
de snlace sincrono (no representado) y&a conocido de
lag personas versadag en la materia. Dos ejes de sa-
lida 166 y 167, respectivamente, de la transmisidn
165 tienen cada uno unas ruedas denivadas de transmi-

sién por cadena 168 y 169 conectadas a lod mismos con

migién 170 montaiz sobre la rueda dentada 168 y sobre
otra rueda dentada de cadena 171 onchavetada al eje
vertical 172 (fig. 18A). Bl ejs 172 estd apoyado en
log exbtremos a rotacidén, por medio del mismbro de bag

4idor superior 1lll y de un miembro de bastidor infe-
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rior paralelo 173 (figura 18). Cerca de la extremidad
inferior del eje 172 va enchavetado en dote un pifidn
174 gque engrana con Lna rueda centada 175 enchavetada
en un lucar intermedio inferior en el eje 121 parale-
5 1o al eje 172. Le rotacién transmitida al eje 121 mug,
ve el tambor de alimentacién 92. En la extremidad in-
fapior del ¢js 121 hay una rueda dentada 176 més gran
do, coneciada con trensnisién de movimiento y que en-
grane con un pifién mas pequefio 177 enchavetado en la
10 extremidad inferior del eje 991, paralelo a los otros
ejes verticales 121 y 172 (£ig. 18C). E1l eje 991 va
conectado para accionar el cubo de cuchilla 94. EL
mecanismo de snsranaje seleccionado para la transmi-
aidn mecénica que acaba de descri.irse es el adecua—
15 do para sincronizar la velocidad de rotacién del tam-—
por de alimsnbacién y de la cuchilla con la velocidad

de la torreta 67.

Gomo se indica en la fig. 18, hay un piiién

189 enchavetado con transmisién de fuerze motriz en

20 el eje 991 y que engrana con 1la rueda dentada 190 que
zira en tormo al mufién o eje corto 180 asegurado en

ol soporte radialmente ajustable 179. Con la rueda den
tada 190 engrana otra rueda dentada 185 (vista so6lo

en la fig. 18B) enchavetada al eje de entrada final

25 184 montado & rotacién en los cojinetes previstos en
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lg upnidad diferencial 181l. Bl didmetro de la ruedas

dentada diferencial de entrada 185 varia para cual~

quier cambio de longitud de la pieza bruta 69z que se|
hage marchar, DLa variacion en el didmetro de la rue- %
ds dentada 185 se compensa con el soporte radialmen—
te ajustable 179.

T unidad diferencial variable 181 esté co-
nectada a un motor resulador reversible 182 en el di-
ferencia 181, y ol motor 182 va eldctricamente conec—
tade por unos cables, representaios con ia linea 183,
s la céluls Foboeléctrica de coincidencia 93, Las par
tes 181, 182, 93 recidn mencionadas no necesitan Ges—
eribirse con detalle, pues son obtenibles en el comel
cio y les personas enbtendidas en la materia estdn fa-—
miliscizadas con la construccién y el funcionamiento
de sstos dispositivos. ror ejem:lo, las partes, 181,
182 y la unidad 93 pueden adquirirse en forma de con-
junto unitario bajo la dssignacién comercicl de uni=
dad de coincidencia EMP, modelo 102 PG, fabricado y
puesto en el mercadc por la Blectronic lMachine Part
Inc., College Point, lueva York, EE,UU, La banda 15,
como antess se ha descrito, sgtd impresa con marcas o
indicaciones, wepartiuas longitudinalmente, represen-—
tativas de la longitud prsfijada de un vramo de Hira

concreto pava le picza bruta 69a. La célula fotoeléc—
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trica 93 se enfoca en la traysctorie de las marcas o

indicaciones wuue, al pasar por ella, indican la posi-

cidn de Fase de las marcas respscto a la cuchilla de |
corte 94. La rase de los trozos de tira a corfar pue-
dg ajustarse por medio <el motor 182 conectado en la
unidad diferercial 181, para adelantar o retrasar ing
santéneamente la posicién rotatoria del ejs de sali-
da 1844 vespecto al ejs de entrada 184.

Tl eje de salida 1844 =std conectado, con
transmisién de movimisnto, a la rueda dentada 1854 que
hace marchar una cadena sin fin de transmisién 186 cg
locada sobre la rusda dentade de cadena 187, La rueda
dentada de cadena 187 va enchavetada en la extremidad
inferior del eje vertical 188 (fig. 18), que va mon-
tado a rotacién en el bastidor superior 119 y el bas-
tidor inferior 11l y mueve al rodillo de alimentacibn
91, Como se ve en la fig, 20, el rodillo de alimenta-
cién Yl marche formando pareja de rodillos de agarre
con el rodillo 90 en su eje 191l. Los dos ejes van co-
nectados pave ser movidos conjunbamente por medio de
medas dentadas de encranaje de igual tamaio (no re-
presentadas). Mediante el ajuste de la Tase de esta
conexidén de transmisién Ultimamente citada respecto

a la unidad difcrenciallBl, los rodillos 90, 91 pue-

den adelantarse o retrasarse momentdneamente respecto
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s la velocidad del resto de los elementos movidos por
ol motor 163, y de esta maners puede adslantarse o

retrasarse ligeramente la banda respecto al tambor de
slimentacién 92, logrdndose que la banda marche en la

fage apropiada con la cuchilla de corte 94. Iste ajus

te de fase adquiere importancia cuando la banda 15 con

fiene adornos o imézenes impresas que hen de orientay
se a lo largo de las piszas brutas 69a a cortar de la,
banda 15.

Ts torreta 67 ssta movida, desde la rueda
dentada inferior de cadena 169, por una cadena de tray
misién 192 colocada sobre la rueda dentada de cadena
193, La rueds dentada 193 va solidariamente conecta-—
da al cubo 194 de la torreva, ¥ Sste a s vez golida-
riamente coneciado al cubo supserior 195 de la toxre=
ta. E1 sincronismo mecdnico entre la torreta 67 y la
maquinaria de alimentacién o transporte de la banda
go consigue mediante el tamafio ds la rusda -entada de
cadena 169 y la rueda dentada de cadena 193.

Puesto de descarga

Como se ha descrito anteriormente, lag bo—
tellas con log mangvitos puestos son trangportadas en
las pinzas 54 y puestas en rotacién en torno a su eje
por éstas, en =U recorrido por la estufa de tinel T7

on la cual los manguitos se contraen hasta cefiirse
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ostrechamente sobre las botellas. Con refersncia a la
fig. 26, la rotacién de las pinzas se efectia por la
accién de la polea de las mismas 251 que marchs sobre
sl material de friccién colccado como superficie de
revestimiento del carril 250 que se extiende Longitu-
dinalmente. £L carril va ignalmente montado en el bag
tidor del carro, de la manera aqui descrita anterior-
mante e ilustrada en la fig. b3 con lo cual, al salir
1ag Dotellas de la estufa e inmediatamente delante
del vrensportador de descarga, la pista del carro que
va por encima baje bruscamente en su tramo o seccidn
b4d (véanse las figs. 5 y 26). Esto hace que la bote-
1lla bajs dando un Tirme golpe sobre la superficie su-
perior 82 del transportador. Al hacerlo asl, el recu~
brimisnto de la parte inferior de la botella es aplag
tado o "planchado', y todo saliente o irrsgularidad
del recubrimiento inferior de la superricle de apoyo
de la botella gucdard igualado con la botella. Esto
inmide que gueden desigualdades en la superficie in-
ferior cubierta de pléstico, que tiendan a producir
inestabiiidad. Tras la operacién de "golpeo", la leva
117 de pinza y el rodille 31 se acoplan o conectan
(tal como en la fig. 7) para abrir la ninza y soltar
is botella en el tramsportador 8l.

Ta invercién se ha descrito en relacién con
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1p manufactura de bosellas de vidrio; sin embargo,
pusden obtensrse muches ventajas de la invencidn com
binando el manguito de pléstico con envases o bote~
1las hechos de obros materiales.

El nmaterial plistico utilizado en el proce-
dimisnto para fabricar los mengultos nusde variar am-
plLiamente, con la clase de materiales vermoplasticos
gue ©e obtlenen en iforma osplnosSa (mulﬁioelular) 0 no
espunosa. Bl pidstico debe estar orientado a lo lar-
go de la dimensién circunterencial del manguito a Ta-
bricar, como se ha degerito antes con detalle, ¥ ol
espesor del material seleccionado ha de elegirse de
menera que sea el mds adecuado al propdsito de recu-
briniento de la botella y al diselio o proyecto previg
0.

Algunos ejemplos précticos de espesor de la
firs de pléstico son: (1) para un material espumosos,
un espesor preferido es el comprendido entre C,25 ¥
2,5 mmj y (2) para un material no espumoso, Wn espe-
sor preferido es el comprendido sntre 0,06 y 0,18 mm,

Son ejemplos de materiales termopldsticos
sdecuados los copolimeros el dcido carboxilico gue
contienen mondmeros con etileno (puestos en el merca-
do bajo la denominacidén comercial de "Surlyn"), el

polietileno de censidad media o baja, polipropileno,
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polistiveno y poli(clorurc <e vinilo), para nombrar
sélc unos nocos de los termopldsticos de que se dis-
nONE .

Puede recurrirse a otras variantes y modi-
ficaciones adicionales sin salirse del espiritu de la
invencién ni «el é&mbito aefinido por las reivindica-
cionos gue siglen.

La presente solicitud, que corresponde a la
presantada en los Estados Unidos de América, el 20 de
Dicismbre de 197L, bajo el N¢ 209.751, se acoge a los
heneficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial.

REIVINDICACICFES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta golicitud
i de Patente de Invencién en Espafla, por VEINIE afios,

son los que se recogen en las relvindicaciones sigulen
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tesg:

12,- Un dispositivo de pinza para gogstener
un recipisnte o envase dotado de un reborde que defi-~
ne uﬁa aberture de boca en posicién vertical o erec-
ta, pinza que comprende: una envolvente de alojamien=—
to; un vastago alargado montado én dichsa envolvente
con movimiento axil; un cubo conectado en la oxbtremi-
dnd exterior de dicho véstago; una pluralidad de bra-
zos alargados; medios Ge conectar por articulacién ca
da uno de dichos brazos a dicha envolvente, en senti-
do axil hecis fuera de dicho oubo, egtando dichos brg
zos pariféricamente repartidos en tormo a dicho cubo
con movimiento oscilante hacia vy desde el eje reomd--
trico de dicho véstago; medlos de enlace o de biela
conechados respectivamente por articulacidén a cada
uno de dichos brazos y a dicho cubo para hacer osci-
1or dichos brazos; una pluralidad de elemsntos de pin
za para aplicarlos anularmente al rescipiente vertical
agarréndolo en torno & sk reborde; medios de conectar
un elemento de pinza en la extremnidad exterior de ca-
da uno de dichos brazos; ¥ medios conectados a dicho
véstago para moverlo en sentido axil, hacidndose fun-
cionar los medios de biela, al moverse el véstago en
uno u otro sentido, para abrir o cerrar los elemsntos

de pinza colectivamente en torno a un recipiente.
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28,- Bl dispositivo de la reivindicacién
le, que comprende ademés unos medios alargados que
pueden hacerse glrar en dicha envolvente en torno al
eje reométrico del vastago, estando el vAstago concén
tricamente montado en dichos medios con movimiento
axil, y estando los brazos oscilantes montados cada
uno g rotacidn o por articulacidén a dichos medios
alargados.

g2,—~ E1 dispositivo de la reivindicacidn
28, en el que dichos medios alargados comprenden tres
brazos alargados que tienen cada uno un slemento de
pinza, estando dichos brazos dispuestos en formacidn
circular y repartidos por igual en torno al eje geo=
métrico de dicho vistago.

8, Bl dispositive de la reivindicacidn
lg, en el que los elementos de pinze comprenden cada
uno un soporte alargado, unos medios de conexibén des-—
montable gque fijan de modo flexible o deformable di=-
cho soporte en un brazo de oscilacidén con movimiento
longitudinal deslizante del soporte en el brazo, in=-
cluyendo cada uno de dichos elsmentos de pinza una
mordaza de pinza en la extremidad exterior de su ci-
tado sovorte, permitiendo dichos medios de conexidn
desmontable el movimiento axil de una mordaze de pin-

za al producirse un contacto de aplicacidn de inter-
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forencia axil entre un recipiente y una pinza desali-
neados.

58,— Bl dispositivo de cualguiera de las
reivindicaciones 18 a 48 inclusive, que compraende ade
nés un elemento de accionamiento rotatorio conectado
a dichos medios alarsados, para hacer girar los ele-

mentos de pinza en torno al eje geométrico del véste-

£04
6a,- Tl dispositivo de la reivindicacién

12, en el que dicho véstago alargado se extiende ha-
cia suera de dicha envolvente de alojamiento; dicios
brazos alargados son unos soportes de mordaza que tie
nen cada uno la mordaza de dicho elsmsnto de pinza
fijada jurto a2 una de sus exbtremidades ¥ conaectada a
rotacién o vor articulacibn, en un lugar intermedlio
entre sus extremos, & unas patas que penden hecla fug
ra conectadas a dicha envelvente, radlalmente separa-
das g distancis de y en torno a la parte de dicho vég
tago que se extiends por fueraj; dichos mediog de en-—
lace o de biela estdn conectados por articulacién ca-
da uno en dicho cubo y a uno de diches soportes por
un punto separado a lo largo del mismo a clerta dige
tancia de la conexidn de articulacidn a dichas patas
y en posicidén opuesta a dicha mordaza de pinza colo-

cada en el mismo; dichos medios de mover el véstago

- T3 '._
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-co alargado apoyado para girar sn torno a dicho vés-

i malmente al moviniento del vasbago hacla dentro res-

420306

se aplican a dicho véstago por el lade de dentro res-
pecto de dicho cubo, para mover en sentido axil di-
cho cubo en direccidn a diche envolvente, haciendo
girar dichos medios de enlace o de biela a dichos so-
portes de mordaza colectivamente en dichas patas has-—
ta cerrar las mordazas de pinza en tormo a un articu-—
lo; v unos medios aplicables en cooperacién con dicho
vdstago para mover en sentido axil al cubo, apartdn-
dolo de dicha envolvente, con lo cual los medios de
enlace hacen girar a dichos soportes de mordaza co-
lectivamente, abriendo las mordazas de pinza.

78,— ELl dispositivo de la reivindicacidn

62, en el gue dicha envolvente incluye un Arbol hue-

tago, unos medios de montaje de dicho &rbol en el ci-
tado soporte para girar en torno al sje geométrico
del vdstago, un collar fijado al extremo del &rbol y
unos medios de fijar dichas patas en dicho collar.
8a,~ EL dispositivo de las reivindicacilones

62 & 78, en el que los medics gue s2 aplican al vis-—

tago vara mover el ocubo al cerrar las mordazas comprend

H
den unos medios de resorte conectados a dicha envol- !

vente y dicho véstago, comprimidos para obligar nor-

pecto a la envolvente.
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g,— Bl dispogitivo e cualquisra de las
reivindicaciones 62 a 82 inclusive, en el que los mg
dios gue pueden splicarse a dicho vdstago para mover
el cubo sl abrir las mordazas compranien un seguldor
de leva y unos mediog que conectan el seguidor de lg
va el vdstago en posicién opuesta al cubo, y desting
dos a funcionar abriendo dichas mordazas.

10&,- Bl dispositivo de cualquisra de las
reivindicaciones 62 a 92 inclusive, que comprende adg,
més unos medios para hacer girar dicho vasftago en tor
no a su proplo eje. .

lle,- El dispositivo de cualguiera de las
reivindicaclones 68 a 102 inclusive, que comprende
ademds vnos medios eldsticos que soliciten a dicho
vastago en direccidén axil, en un sentido que obliga
a dicho cubo a ir hacia une posicién de sujecién de
articulo; y unos medios de tope que deXinen un limi-
te final de movimiento axil de dicho véstago on el
citado sentido.

12a,~ EL dispogitivo de cualguiera de las
reivindicaciones 62 a 112 inclusive, en el gue dichos
soportes comprenden una pluralided de palancas, coneg
tadas cada una de ellas en dicha pata mediante giro
o articulacidn en un -urntbo Intermedio entre sus exire

mos, y dotadss cada una de una mordaza de pinza coneg

- 75 ,—
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tada a su extremidad que se extiende al exterior o
por fuera y de una biela de articulacién conectada a
la misma en el lado opuesto a dicha extremidad exte-
rior separada de dicha conexién de articulacién, es-
tando dicha biela conectada por articulacién a dicho
cubo.

13g,~ Bl dispositivo de la reivindicacidn
122, en la cual cada una de dichas palancas compren—

de: un brazo oscilante o de balancin alargado que es

t4 conectado nor articulacidén o giro a dicha pata;
una plurglidad de espigas repartidas en el sentido
longitudinal de diého brazo y que sobresalen hacie
fuera de dicho cuboj; un soporte de mordazas alargado;
en dicho soporte, unsshendiduras longitudinales que
reciben a dichas espigas sostenliendo el soporte en
el brazo oscilante con movimiento longitudinal; y una
mordsze de pinza conectada al extremo exXbterior lon-
situdinal de cada uno de dichos soportes a cierta dig
tancia de seperacidn de dichas hendiduras, siendo ca-
da uno se dichos soportes indepsndientemente despla-
zable en sentido longitudinal sobre dichos brazos os-~
cilantes, al estorbarse o producirss una interferen—
cia an el movimiento axil de las mordazas de pinza.
l42,=- Un dispositivo de pinza para sostener

un reciplente o envase dotado de un reporde que defi

-6 -




ne una abertura de boca en nosicibn vertical o erec—

ta.

Tgl y como s6 ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en log dibujos que sSe acompa-
fian y con los fines que s¢ han especificado.

Hgta Memoria consta de gsetente y siete ho-

jas escritas a méguina por una sola cara.

£ 7 hay-1873

Madrid,
P . A [-]
Fernch:o
ur Pod
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