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Ia presente invencion se refiere a un método
de alimentar una banda de materiaj capaz de fluir que
se pone en practica en una maquina para hacer y aplicar
un recubrimientc de pléstico sobre un articulo rigide
gue sirva de base, esto es, un frasco o botella de vi-.
drio.

El procedimiento de la solicitud de patente,
n? de serie 404. 338, presentada el 28 de junio de 1972
con el titulo de "Un método de fabricar un recipiente o
envase de vidrio recubierto de plastico" hace sentir la
necesidad de una méguina de produccion para fabricar el
recubrimiento de plastico sobre un articulo rigido, tal
como el frasco o botella de vidrio, tomado como base.

En una maquina de esta clase, de produccidn
automdtica, con una combinacidén de elementos para hacer
la sucesion de mangultos cilindricos en una de las par-
tes de la maquina partiendo de trozos cortados a longi-
tud de un rollo de suministro de material en banda de
plastico encogible o contractil y previamente decorado;
¥, en otra parte de la méquina, se introducen frascos o
botellas en centros separados o repartidos de un carro
que consta de pinzas o mandriles de agarre de cuello co-
locadas en una cadena sin fin. El carro de la maquina
coopers en su trayectoria de recorrido con la parte que

hace los manguitos en la méquina ¥ que se mueve en un eje
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vertical comun para efectuar la transferencia y la colo-

cacion y montaje de un manguito sobre una botella. Las

manipulaciones de las botellas en elevacidn o altura du-

ffﬂam(_

AT TR

rante el movimiento con el carro sin fin se hacen por me-

dio de levas en la maquina, que cooperan con las pinzas

individuales. A lo largo de la trayectoria del carro, a

uno y otro lado de la torreta de construccion de los men-

guitos, hay unas estructuras secundarias (subestructuras)

de la maguina, para facilitar el acondicionamiento en

temperatura de la botella de vidrio, la contraccion del

menguito sobre la botella y la terminacidn inferior del

recubrimiento, combinados con la descarga.o expulsidn

del articulo terminado.

En la mdquina, unas estructuras de subcombi-

nacion facilitan lo siguiente:

1) Un nuevo mecanismo de pinza de centraje de

.botellas, para introducir, transportar, manipular y des-

cargar las botellas, agarrando la pinza a les botellas

por la parte de cuello y de reborde o terminaciodn.

2) E1 transporte a través del aparato de mani-

pulacién de botellas en un carro sin fin que se extiende

recorriendo un tinel de calefaccion, una vuelta de extre-

mided en la cual se efectuan unas etapas de montaje o en-

samble en la produccidn, y de aqui, por un tunel de ca-

lentamiento y una zona de acabado superficial de las bo-

.
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tellas, a la descarza.

3) Bl sincronismo y la carga o introduccion de
las botellas en el carro.

4) Caracteristicas de gegurided en las pinzas,
para prevenir la rotura de botellas en las botellas mal
alineadas transportadas por el dispositivo sincronizador
en la operacion de carga.

5) Un mecanismo en una torreta para el movi-
miento rotatorio de mandriles en un dismetro centrado,
coaxil e igual al .diametro de centros o ejes de pinza
en la vuelta de extremidad del carro y pinzas de bote-
1la. '

6) La rotacidn y orientacidn controladas de
los mandriles en las torretas para recibir y envolver
con plastico las formas cilindricas en ellas.

7) Unidn o soldadura del plastico al calor,
sobre los mandriles.

8) Dispositivos de separacion o extraccion
para subir el manguito a la altura deseada en la bote=-
1la.

9) Dispositivo de transporte o alimentacion
para cortar en trozos de una longitud determinada el
plastico que viene de un suministro en rollo o banda
y transportar los trozos cortados, en sucesion, a los

mandriles.



10

15

20

25

10) ILa estructura de accionamiento o transmi-
sidén para el funcionemiento sincrono de los elementos
de la maguina.

Aun cuando la estructura aqui descrita se ca-
racteriza en funcion de la forma de realizacion prefe-
rida, es decir, relacionada con la produccidn de bote=—
1les de vidrio recubiertas de plastico, puede hacerse
uso del método de la invencion para formar el manguito
de pléstico a modo de cilindro y aplicarlc y contraerlo
o encogerlo sobre una diversidad de articulos rigidos
que sirvan de base y que incluyen, por e jemplo, un mol-
de de conformacidn de hierro. En este Wltimo ejemplo,
el molde de hierro especifica y define la forma encogi-
da del recubrimiento de plastico, que puede extraerse o
separarse y terminarse hasta formar ofro articulo, tal
como un vaso utilizable, un recipiento o envase similar.

Indudablemente, a las rersonas versadas en
le materia se les ocurriran diversas combinaciones de
utilizacidn de las subcombinaciones que hay en la magui-
ne expuesta, o bien en las variantes de utilizacion de
la méquina pare la produccidn de diversos articulos con
ella. Aun cuando en esta Memoria se presenta una forma
preferida de realizacidn, tal descripecion no quiere ser
en modo alguno limitativa del invento mas alla del am-

bito fijado en las reivindicaciones finales.
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En los dibujos adjuntos:

- la figura 1 es una vista superior en planta
que ilustra la forma de ejecucion del invento "fuera de
1{nea", en la cual las botellas se introducen en la md-
gquina aproximsdamente a la temperatura ambiente, y se .
precalientan en la méquina hasta acondicionarlas para
la aplicacidn de los manguitos de plastico;

—~ la figura 2 es una vista superior.en planta
como la figura 1, pero que ilustres una segunda forma de
realizacidn del invento, aqui denominada realizacidn
"en 1inea" o "en cadens", en la cual las botellas de vi-
drio se suministran a temperaturs elevada, procedentes
del‘horno continuo de recocido de la cadena de manufac-
tura de botellas, y se introducen en la méguina pare
aplicar los manguitos de pléstico, utilizandose en la
aplicacidén del manguito de plastico el calor latente de
manufactura de la botella;

- la figura 3 es una vista en planta, en cier-
to modo esquemética, de la méquina para cortar a sus
dimensiones el plastico, envolverlo y soloarlo para ha-
cer el manguito, y montarlo en una botella;

-~ la figura 4 es una vista en alzado lateral
de una parte del aparato de manipulacion de botellas
del presente invento, en el lado de la maquina corres-

pondiente a la carga o introduccidén de botellas;
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- la tigura 5 es una vista en alzado lateral
de una parte del aparato de manipulacién de botellss,
que incluye la pinza de retencidn de botellas del pre-
sente invento, representéndose la pinza del aparato en
el puesto o estacion de descargar botellas, en la ma-
quing;

- la figura 6 es una vista en alzado y en
seccion tomadarpor la linea 6-6 de la figura 5;

- la figura 7 es una vista en alzado, par-
cialmente en sececidn, que representa el aparato de pin-
za. de la invencion en el puesto de carga de la maqui-
na;

- la figura 8 es una vista en alzado lateral
de la parte inferior del aparato de la figura 7, e
ilustra una caracteristica_de la pinze de retencion de
botella;

- la figura 9 es una vista en planta y en sec-
cidn tomada por la linea 9-9 de la figura 7;

- la figura lO'es una vista en perspectiva
de una parte de la pinza de:botellas de la figura 7;

- la figura 11 es una vista en alzado late-
ral, parcialmente en seccién, de la pinza de botellas
en su posicion de levantada para transportar una bote-
1la sobre la maquina;

- la figura 12 es una vista en planta, en
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seccidn tomada por la linea 12-12 de la figura 11;

- la figura 13 es una vista en planta, en
seccidn tomada por la linea 13-13 de la figura 11;

~ la figura 14 es una vista en planta de la
torreta de hacer manguitos de plastico, la cual es gi-
ratoria en torno a un eje geométrico vertical comun
con un eje de extremidad para la rotacion de aparato
de menipulacion de botellas;

- la figura 15 es una vista en alzado y en
seccidn tomada por la linea 15-15 de la figura 14;

- la figura 15A es una vista en glzado y en
seccidn parcial de la maquina Ge torreta, e incluye el
sistema de vacifo del mandril;

%-la figura 15B es una vista en planta par-
cial de la maquins de torreta representada en la figu-
ra 14;

- 1la figura 16 es una vista superior en plan-
ta de una parte inferior de la maguina de torreta para
hacer los manguitos de pléstico;

—~ la figura 17 es una vista en alzado y en
seccidn del dispositivo de transferencia de tiras de
plastico ¥ un mandril de la torreta de hacer manguitos
de pléstico;

- la figura 17A es una vista en planta y sec-

cidn, parcialmente esquematica, del tembor de alimen-
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tacidn del pléstico y la zona de enlace con el mandril,
ilustrandose en ella el corte de los trozos de pieza
bruta de pléstico y su transporte hasta los mandriles
de la torreta;

- la figura 17B es otra viata, semejante a
la figura 174, que ilustra una etapa adelantadza de los
mandriles v el tambor de alimentacion, en el momento
de ser cortada la pieza bruta, de la banda de plastico
que sirve de materia prima;

- la figura 18 es una vista en alzado late-
ral del conjunto de botellas y torreta de hacer man-
guitos de pléstico, de la maquina;

- las figuras 18A y 18D inclusive son unas
vistas esqueméticas en planta de las conexiones de
transmision de fuerza motriz para la torreta de hacer

manguitos de plastico y el dispositivo de alimentacion

. 0 de transporte;

- la figura 19 es una vista en alzado lateral
del amparato de alimentacion o transporte de la tira de
pléstico y la torreta de hacer manguitos;

- la figura 20 es una vista superior en plan-
ta del aparato de alimentacidn de tiras de plastico pa-
ra formar piezas brutas o elementales y entregérselas a
la torreta de hacer manguitos;

- la figura 21 es una vista parcisl en alza-
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do lateral de la maquina, en el lugar donde se unen
mediante aceiodon 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 formar manguitos de pléstico;

~ la figure 23 es una vista en perspectiva
espaciel, en cierto modo esquemética, del mandril de
la figura 22 y el dispositivo de cierre hermético para
unir o soldar en é1 un manguito de plastico;

- la figura 24 es una vista en perspectiva
espacisl semejante a la figura 23, que ilustra la ali- -
neacion vertical de la botella y el manguito en la to-
rreta de la maquina, en la cual se coloca por accion
de enchufe el manguito sobre la botella;

- la figura 24A es una vista en planta y en
seccion de la botella y el manguito, cuando los dos
estén ensamblados por aceidn de enchufe;

- la figura 25 es una vista en perspectiva

de la botella y el manguito en la relacidn de ensamble

inicial, antes de contraerse el manguito por el calor

sobre la botella;
-~ la figura 26 es una vista en alzado lateral
del apareto de manipulacién de botellas, por el costa-

do deglig méquina para encoger o contraer por el calor

74 - 10 -
C
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el manguito de plastico sobre la botella y entregar la
botella al transportador de salida;

- la figura 27 es una vista en perspectiva es-
pacial, en cierto modo esquematica, que ilustra el trans-
porte de la botells y el manguito hasta el tunel de ca=~
lefaceion;

-~ la figura 28 es una vista en perspectiva
que ilustra el conjunto de manguito y botella en el ta=-
nel de calefaccidn, en el cual se contrae el manguito
cifiéndose a la botella;

. - la figura 29 es una vista en perspeotiﬁa
frontal de la botella de vidrio utilizada en el ensam-
ble o montaje, con un manguito de plastico; y

- la figura 30 es una vista en perspectiva
frontal y en seccidn de un conjunto de envase o reci-

piente hecho por la presente inveneidn, y gue incluye

.un clerre aplicado para encerrar herméticamente un pro-

ducto en el envase.

Descripeidn general de la mégquina

Ie mdquina comprende varios elementos compo-
nentes conectados entre si para funcionar unitariamen-
te en la produccidn de manguitos de plastico aplicados
con contraceidn sobre el articulo rigido que sirve de
base. E1 articulc de base, en los ejemplos de la pre-

gsente descripcion, es una botells de vidrio B, tal co-

.C
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mo la representada en la figura 29. La botella B tiene
un reborde o labio circular P que da una terminacion o
acabado del tipo de talon que define la sbertura 1 de
la boca. A lo largo del costado de la botella B, por
debéjo de la terminacidén ¥, la pared se va cerrando ha-
cia dentro de forma en cierto modo troncqcénica ¥y lue-
g0 abre hacia fuera en la region del cuello 2 que termi-
na abocardado o en bocina. E1 cuello 2 se une o confun-
de sin brusquedades con el saliente 3 troncoconico o
divergente hacia fuera que se une confundiéndose con

el cuerpo cilindrico inferior 4. En la parte inferior
del cuerpo 4 hay un tacon o borde en esquina redondea-
do 5 de la botella, que se une con una superficie de

apoyo inferior 6 anular, la cual se representa aqui

~granulada o punteada. Hacia dentro del anillo de apo-

yo 6, el fondo 7 de la botella presenta una concavi-
dad hacia arriba.

Es objeto de la invencion aplicar un recu-
brimiento de plastico sobre el cuerpo 4, parte del sa-
liente u hombro 3 contizuo, el tacdn 5 y el apoyo 6.
Bsto se hace formando primero un manguito de plastico
espumoso, encogible o contractil y (de preferencia)
previamente impreso, manguito que se forma partiendo
de una banda de plastico de polistirenos del orden de,

por ejemplo, medio milimetro de espesor. El material

T4 - 12 -
C
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pléstico se lleva a la maguina en forme de rollo 1l5g

de materia prima preparasdes (semifabricado).

A lo largo de la banda de alimentacidn 15

de plédstico se imprime repetidamente un adorno multi-

color. El adorno impreso o estempado se hace sobre un

tramo de banda 15 un poco menor gue la dimension de

longitud de la pieza bruta que se vaya a cortar de la

banda.

A todo 1o largo de la banda 15 se imprimen

varias marcags o sefiales indicadoras. lLa distancia de

4 4
separacion entre estas marcas (que pueden ser lineas

de puntos o liness finas transversales) es igusl a la

dimensidén de longitud de una pieza bruta de manguito.

El disefio individual de adorno para el manguito se im-

prime entre dos marcas adyacentes. La dimensidn de an-

chura de la banda de alimentacidn 15 es igual a la di-

.mension de altura para los manguitos que se vayan a

formsr e continuacidn partiendo de la banda. La banda

de slimentacion 15 se presenta en forma de rollo de ma-

teria prima (cinta o tira) impresa, de un material plag-

tico especialmente orientado en el tambor.

Con un suministro de botellas B y un suminis-

tro de plastico 15 preparado, la méquina tiene los ele-

mentos componentes siguientes: Un alimentador de bote-

1las gula a una fila o linea de botellas introducién-

7-1-
H.M.
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dolas en un tornillo sin fin que las separa a una dis-
tancia correspondiente con la de separacion entre ejes
o centros de unas pinzas de agarre de botellas que hay
encima. Ias pinzas se trasladan en un carro con movi-
miento sin fin para transportar las botellas haciéndo-
las pasar por un precalentador (si es necesario), por
delante de la torreta de formar manguitos de plastico,
en la cual se colocan con movimiento telescépico o de
enchufe los manguitos fsbricados, y luego por el inte-
rior y a través de una estura de tinel puesta a unos
2049C, donde los manguitos se contraen adaptandose en
su forma al articulo, hasta llegar a un pue=to de des-
carga.

En sincronismo con el aparato de manipula-
cidn de botellas, el dispositivo de hacer los mangui-
tos recibe la banda de plastico que viene del rollo
de alimentacion. Esta banda va guiada, de maners orien-
tada, hasta un tambor de alimentacion o transporte,
donde se cortan los trozos a su longitud y se trasla-
dan o transfieren a unos mandriles. Los trozos se en-
rollan individualmente en los mandriles cilindricos y
se unen o sueldsn en una regién de solapo de extremo con
extremo, formando un manguito. Los mandriles se mueven
en sincronismo con las botellass en torno a un eje geo-

métrico y describiendo un didmetro comin con la vuelta

T4 - 14 -
[.C
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de extremidad del carro de botellas; y entonces se se-
paran los manguitos de los mandriles y se colocan en

torno al cuerpo de las botellas.
Como se en las Tiguras 1 y 2, la maquina pue-

de ser de uno u otro de los dos tipos indicados.

Forma de realizacidn en "fuera de linea", figura 1.

La forma de reglizacion en "fuera de linsa',
como aqui ge llama, implica unas botellas de vidrio que
primero se fabrican y manipulan de manera normal. Las
botellas se recogen y transportan, o se almacenan y
luego se transportan a un area tal como la de la uni-
dad desembandejadora 50, a la cuasl se llevan por medio
de una unidad separadora 51 de tipo usuel y se mueven
en una o varias lineas hasta colocarse en el transpor-

tador de alimentacion 52. El transportador 52 hace

‘gvanzar las botellas de vidrio B (véase la figura 29)

hasta el tornillo sin fin 53 de sincronismo de la ali-
mentacion, que reparte las botellas B y las coloca en
sincronismo bajo las pinzas 54 linealmente repartidas
del transportador de manipulscidn de las botellas (véa-
se la figura 4). Las pinzas 54 (que se describen mas
especificamente después) van conectadas s interval os

de separacion iguales en una cadena de carro 55 del

aparato 56 de manipulacidn de botellas que recorre una

.74 - 15 -
.C.
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trayectoria sin fin, la cual se extiende describien-

do unas vueltas de extremidad por las ruedas denta-

das de cadena 57 y 58 soportadas por sus ejes verti-
cales 59 y 60, respectivamente, en ¢l aparato de ma-
nipulacion 56. El eje 59 va conectado a una cajarre-
ductora o transmision de fuerza motriz (que se descri-
be con mayor detalle mas adelante), accionada por un
motor. E1 carro 55 para las pinzas 54 de botella va mo-
vido en sentido levogiro (de giro a izquierdas) en tor-
no a lz trayectoria sin fin del transportador, defini-
da gpor las ruedas dentadas 57 y 58 de 1la méquina.

Con referencia a la figura 4, las pinzas 54
se Qanigulan en elevacidn o en sentido vertical hacien-
do que el véstago centiral 52 de las mismes esté conec-
tado a un rodillo seguidor 63 que corre por una via o
pista de leva 64 que se extiende siguiendo la trayec-
toria del carro 55 en la maguina 56. Al ser liberadas
las botellas B en el tramo o rellano de extremidad del
tornillo sin fin de sincronismo 53, el eje geométrico
de la botella B es puesto en movimiento sincronizado
con el centro o eje de una pinza 54. El tramo incli=-
nado hacia abajo 64g de la pista de leva tiene por do-
ble efecto bajar la pinza 54 y cerrar las mordazas
542 de la misma en torno al reborde o taldn superior

F de terminacion de la botella, agarrando a la botella

7.1.74 - 16 -
i.M.C
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con la pinza para transportarla con el movimiento del
carro 55 en la trayectoria seguida por éate. Después

de agarrada la botella, el tramo de leva 64b sube ¥
levanta la pinza y la botella separandola del transpor-
tador 52.

En esta forma de realizacion ("fuera de 1i-
nea'") del invento, las botellas B se acondicionan tér-
micamente haciéndolas pasar por el tunel de calefac-
cion 65 que contiene una fuente de calor, tal como aire
caliente en circulacion. Durante el precaldeo, las bo-
tellas se hacen girar preferiblemente, como se indica
en la figura 4, aplicando una ruede 251 de la pinza a
un carril estacionario 250. La rueda, al rodar sobre
la superficie de friceidn del carril, hace girar las
pinzas y las botellas en torno a su propio eje duran—

te el recorrido de las botellas a todo lo largo del

_thnel 65. La rotacion durante este precaldeo tiende a

elevar mas uniformemente la temperaturs de las bote-

llas.

Una importante caracteristica de funciona-
miento de la maquina es la de tener las botellas B a
una temperatura elevada (del orden de 799C o mas) en
el instante en que se aplica el manguito de pléstico.
La estufa de precalentamiento del tinel precalentara

las botellas transportadas en rotacidn por las pinzas

14 - 17 -
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54 en su recorrido por esta estufa, a una temperatura
comprendids entre los limites de 792C y 149°C. Por
e jemplo, usando como material plastico el polistireno
multicelular o expandido, es preferible que el vidrio
de las botellas B tenga una temperatura de pared del
orden de los 1042C. Esto ayuda a controlar el contorno
del manguito contraido. La temperatura de precalenta-
miento del vidrio variard segin el cardcter del plas-
tico utilizado para los manguitos: esto es, la compo-
sicion y el espesor.

Después de salir las botellas B del tunel
65 a temperatura elevada, son éstas transportadas en
una‘trayectoria circular dando una vuelta de extremi-
dad en la rueda dentada 58, y alineadas verticalmente
en sentido axil encima de los mandriles 66 {figura 21).
Los mandriles 66 estan repartidos por igusl en torno
a la torreta 67 de la maquina 68 de formar manguitos.
La torreta 67 esta movida por una transmisidn diferen—
ciel (no representada) conectada al eje vertical 60 de
la maquina de manipulacidn de las botellas, que esta
conectado a su vez a un mecanismo reductor que hay en
la torreta 67. Asi, la torreta 67 esta sincronizeda
para moverse con el carro 55, y los mandriles 66 de
la torreta 67 pueden adelantarse o retrasarse respec-

to a los centros de la pinza 54 que va en el carro

7.1.74 - 18 -
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55, por la accion de la transmision diferencial.

Al traesladarse las botellas B en coinciden-
cia y superposicion con los mandriles 66 (véase la
figura 3) los manguitos de plastico 69 colocados en
éstos suben y son colocados con accidn telescédpica o
de enchufe sobre la extremidad inferior de las bote-
llas. Esto se efectla en la parte del "ciclo de expul-
sidn" de la maquina 68, como sigue. Con referencia a
la figura 24, se ilustra en ella la relscion existen—
te entre la botella B y el manguito 69 al comienzo
del ciclo de expulsiodn. Sobre el mandril 66 va apoya-
do a rotacidn un manguilto extractor 70 que, szl subir,
desplaza verticalmente al manguito de pléastico 69 re—
tirandolo del mandril 66 y colocéndolo sobre la bote-
1lla B (véase la figura 25), El movimiento vertical del

manguito de plastico 69 viene controlado por el rodi-

110 de leva 71 (figura 21) montado a rotacidn en la

varilla 72 por medio del eje 73. El rodillo 71 corre
sobre la leve inferior 74 fijada en relacidn estacio-
naria respecto a la torreta giratoria 67. EL segmento
de subida T4g de la leva eleva a la varilla 72 y al
extractor 70 hasta la altura adecuada para el manguito
69 que hay sobre el cuerpo de la botella (vease la
figura 25). La leva 74 retrocede a continuacidn, y el

extractor 70 se hace bajar de nuevo hasta la posiciodn
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mas baja, inactiva. Como se representa en la figura 3,
el extractor 70 funcionarad recorriendo un ciclo de
vaivén, esto es, de subida y bajada, durante cada revo-
lucidén de la torreta 67 de la maguina.

El menguito 69 esté dimensionado por el man-
dril 66 de modo que sea apenas ligeramente mayor gque
el didmetro del cuerpo de la botella B. El calor de la .
botella B inicia una ligera contraccion del manguito
de plastico; y esto, combinado con la "forma ovoide" del
manguito 69 después de separarlo o extraerlo del man-
dril, mantendra al manguito en pogicion en la bbtella
durante lz etapa siguiente del procedimiento.

‘ Bl manguito de plastico 69 se une o suelda
mediante calor y presidn aplicados por medio del sol-
dador caliente 75, habiendo un soldador 75 en la to-
rreta 67 dispuesto radialmente hacia adentro frente a
cada mandril 66. El soldador 75 presenta hacia adelan-
te una superficie 76 a modo de nervio o barra, despla-
zada radialmente hacia fuera hasta tomar contacto con
las partes extremas superpuestas del material plésti—
co para el manguito 69, enrollado en torno al mandril
66. La barra 76 esta calentada por unos medios inte-
riores de calefaccion por resistencia eléctrica (no re-
presentados). La unidn de los extremos del plastico da

una soldadura axil del manguito 69. Como se ve en la
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ifigura 24A después de que el mandril 66 ha soltado al
manguito 69, esta discontinuidad en la lamina de plas-
tico, producida por la formacion de la soldadura diri-
gida en sentido axil, crea la tendencia del manguito a
adoptar una especie de "forma ovoide", y a que de ese
modo se aplique por fricciodn a la botella gue hay en-
cima, ayudando a la retencidn del manguito 69 en su
sitio. Mirando a la figura 3, el manguito 69 se coloca
en la botella B aproximadamente en la posicion de "las
10 del reloj" en la torreta 67, y es luego transporta-
do por la botella B misma desde dicha posicién hasta
aproximaedemente la posicion de "las 6 del reloj". La
trayectoria del carro para las pinzas de botella diver-
ge o se separa tangenclalmente en la posicién de "las
6 del reloj". Mirando a la~figura 1, esta posicion tan-

gencial tiene luger asimismo en la posicidn de "las 12

. del reloj" en esa figura.

El carro 55 recorre a continuacion a todo lo
largo el tinel 77, en el cual se hacen girar las bote-
llas durante el movimiento longitudinal de traslacion.
El timel 77 es una camara de estufa alargads, calenta-
da a une temperatura adecuada para contraer o encoger
el manguito 69 sobre los contornos de la botella B, en
la relacidén de ajuste o asiento cefiido. Esta etapa se

ilustra en la figura 28, que representa la botella y
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el manguito de plastico contrafdo sobre ella, dentro
de la estufa de tunel 77.

La camara de estufa 77 estd construida para
recibir aire callente que se hace circular verticalmen-
te con movimiento por encima de las botellas, a medi-
da que éstas se mueven en el sentido longitudinal de
la cémara. La temperatura del aire puede variar amplic-
mente, segun la composicidn de plastico que se esté
usando, su espesor en el manguito y el tiempo de que
se disponga en el .tunel para que el manguito termine
de contraerse sobre la botella.

Otra forma de calor puede ser la del suminis-
trado por un grupo de léamparas de calefaccidn por ra-
yos infrarrojos dispuestas en tﬁnel, para calentar los
articulos ¥y los manguitos a medida que van girando y
recorriendo a todo lo largo esta camara de estufa 77.

En el caso del polistireno multicelular o
espumoso de alrededor de 0,5 mm de espesor, y de un
tiempo de residencia en el tunel de alrededor de 4 a
6 segundos, el aire que se haga circular, calentado
aproximadamente z 2042C, contraera adecusdamente el
manguito de pléastico hasta que asiente cefiido en su
forma sobre la botella. El tiempo de residencia en la
camara 77 sers funciodn del fndice de produccidn; ahora

bien, a razdn de, por ejemplo, 150 piezas por minuto,
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el tinel no necesita ser desusadamente largo para lle-
gar a obtener una.etapa de calentamiento de 4 a 6 se-~
gundos.

Como variable, el polietileno usado para ha-
¢cer el manguito 69 requiere mayor temperatura de la es-
tufa, y mas tiempo. La mayoris de los termoplasticos
contraibles que resultan practicos y econdmicos para
obtener el producto, son susceptibles de empleo con
indices de produccion razonables a una temperatura de
estufa comprendida en el intervalo de 798C a 4272C. El
uso de una botella de vidrio caliente o calentada fa-
vorece el trabajo y permite obtener resultados supe-
riores: esto es, haciendo que la botellas esté a una
temperatura comprendida en el intervalo de 792C a
1492C en el momento en que-se coloque el manguito de

pléstico en la botella, dependiendo ello del material

"plastico que se esté usando y del grosor del mangui-

to.

En la colocacion del manguito de pléastico 69
sobre la botella B, el torde inferior o de fondo del
manguito se extiende por debajo de la superficie del
fondo de la botella B en una magnitud designada "O",
(Véanse las figuras 25 y 27). Después de expuesto al
calor el manguito en el tinel 77, en el cual de prefe-

rencia se hace girar la botella, el extremo inferior
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del manguito de plastico se contrae en torno al radio
de esquina del borde o extremo inferior de la botella,
designado con el numero 5 en la figura 30, y a lo lar-
go de la superficie inferior 7 de la botella, hasta
formar el anilic de apoyo de pléstico en 6 para soste-
ner la botella B recubierta de plastico en una super-
ficie horizontal. La orientacion del material plasti-
co en la direccidn traensversal T (figura 22) facilite
la contraceidn del manguito en torno a la esquina in-
ferior o de tacon .de la botella, cifiéndolo sobre la
superficie gnular de apoyo del fondo. & 1o largo del
extremo superior opuesto del manguito, este factor de
origntacién da asimismo la seguridsd de obtenerse un
asiento cefiido y una suavidad de linea del manguito
sobre la parte inclinada de cuello de la botelle. La
relacion de la orientacidn en las direcciones T y M

de la pieza bruta de plastico importa mucho para lo-
grar un producto final en el cual el manguito se cifia
con suavidad manteniendo una silueta sgradable, sobre
la botells.

Con referencia de nuevo a la figura 26, des-
pués de salir de la estufa 77 las botellas terminadas
B', con el recubrimiento de plastico contraido sobre
ellas, el carro 55 de la maquina se las lleva hacia el

transportador de descarga 81. Los rodillos 63 delrgan~—
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junto de pinzas siguen un segmento inclinadc hacie
abajo 644 de la pista de leva, que hace bajar brusca-
mente la botella hasta un tramo 82 de superiicie supe-
rior firme y llana del transportador 81. Esto hace que
la botella B' golpee en la superficie 82, con lo que
toda irregularidad resultante en la parte de soldadura
del manguito de pléstico contraido, presente en el ani-
1lo de apoyo 80a de la parte inferior o de fondo de la
botella B', quedara aplastada por esta fuerza. La su-
perficie de apoyo de la extremidad inferior de la bote-
11a resultara entonces estalle, eliminandose toda irre-
gularidad que tlenda a hacer que la botella bascule,
esto es, se quede inestable al descansar en un sopor-
te horizontal.

Como se indica en la figura 1, el transporta-

dor 81 trasslada las botellas terminadas a un lugar de

- embzlaje y expedicidn, o ue almacenaje. Bl producto

resultante es una botella de vidrio que tiene una su-
perficie de pared de cuerpo, una parte redondeada de
tacon o de esquina y una parte anular de su superficie
inferior, recubiertas de unag 'capa’ de plastico que ser-
vira de amortiguador y de proteccidn del vidrio contra
el mal trato y los choques.

Forma de realizacidn "en linea", figura 2.

La diferencia principal entre la torma de rea-
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lizacion "fuera de linea" de la tigura 1, que acaba de
describirse, y la de "en linea" de la figura 2 reside

en la slimentucidn o suministro de la pieza bruta ca-

liente a ias botellas desnudas B.

BEn la forma de ejecucidn "en linea", las bo-
tellas de vidrio se moldean hasta recibir la forma fi-
nal por medio de una maquina usual 83 de formacidn de
botellas, tal como la "I-S" Bottle Machine (maguina en
secciones individuales), manufacturada ¥y puesta en el
mercado por la Emhart Corporation y descrita, a partir
de la pagina 326, en el "Handbook of Glass Manufacture"
("Manual de manufactura del vidrio"), recopilado y pu-
bligado por F.V. Tooley, Ogden Publishing Company, Nue-
va York, N.Y., EE.UU., segunda impresion, 1957. En ese
manugl se describen otras varias maquinas de fabricar
botellas de vidrio, que pueden ser igualmente aplicables
a la maquina 83 representada en la figura 2. La vidrie-
ria formada (las botellas B) se traslada por medio del
transportador 84 a un horno de recocer 85, a través del
cual se hace pasar. E1 horno 85 esta ideado y construi-
do de manera habiftual para funcionar de tal modo que
las piezas de vidrio se reciban, de la méquina de for-
mar 83, a temperaturas de glrededor de 4279C a 5382C.
En el tramo anterior del horno, la temperatura de las

botellas aumenta hasta por encima de su punto de defor-
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maéién, que variara para diferentes composiciones de
vidrio; en general, para un vidrio de sosa y cal para
botellas, este punto de recocico eg del orden de 5852C
a 5932C. A continuacidn se enfrian las botellas de ma-
nera graduel y controlada, hasta llegar aproximadamente
a la temperatura embiente o de manipulacion. Ahora bien,
en el presente ciclo de recocido para la presente inven-
cion, el horno 85 se hara funcionar o se construira pa-
ra dar salida a las piezas en él tratadas descargéndo—
las a uns temperatura adecuada para que las botellas
estén calientes a su introduccidn en la maquina 56. Te-
niendo en cuenta el enfriamiento durante el traslado,
las botellas pueden abandonar el horno 85 a unos 2049C
aproximadamente, ¥y recibir un enfriamiento adiclonal en
el proceso de tratamiento hasta alcanzar la temperatura
deseada de 939C a 1042C en el momento en que las bote~
1las y los manguitos de plastico se unan en la méquina
68. La retirada respecto del horno 85 proseguira por
medio de un dispositivo de descarga 486 y las botellas
se colocaran sobre el transportador 52 de la maquina.
Estando en linea en el transportador 52, el tornillo
gin fin de alimentacidn 53 introducira las botellas B,
ahora calientes, poniéndolas en el carro 55 por medio .
de las pinzas 54. La estructura de precslentador (véa-

se 65 en la figura 1) puede o no usarse. Un tramo de
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estructura de precalentamiento 65 puede ser un medio
util de controlar el enfriamiento de las botellas en-
caminadas a su reunidn o ensamble con el manguito de
plastico. En todo caso, la economia distintiva de la
forma de realizacidn "en linea" esté en primer lugar

en el uso del calor latente de manufactura de las bote-
llas como calor iniéial en las "botellas calientes" pa- |,
ra el proceso de tratamiento; y en segundo lqgar, se
evitan las manipulaciones adicionales de las piezas de
vidrio tras el recocido, tales como las de embalaje,
embande jamiento, almacenaje y similares; con la consi-

. : .’
guiente economis en los costes de produccion.

Aparato de manipulacion de botellas

El aparato para manipular las botellas en la
maquina se representa en las figuras 4 a 13 inclusive
y 26. El tornillo sin fin 53 regulador o sincronigador
de la alimentacion funciona retrasando las botellas en
el transportador de alimentacion 52 y separando las su-
cesivas botellas a cierta distancia, en alineacidon axil
vertical bastante aproximada con las pinzas 54 de aga-
rre de botellas que van por encima, tales como las dos
pinzas del lado izquierdo de la figura 4. Las pinzas
van montadas en unos soportes 8 de carro (figura 5)

’ . ] ] o 3
que estan sujetos a las cadenas superior e inferior,
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552 y 55b respectivamente, del carro. Los soportes 8
llevan cada uno unas monturas rigidas superior e infe-
rior 11 y 12 (figura 6) de forma de C, que reciben una
conexion articulada de pasador de la cadena superior
55a y la cadena inferior 55b, respectivamente. Hay un
rodillo 13 soportado a rotacion en el eje corto o mu-
fion 14 que se extiende verticalmente a partir de cada
montura superior 11 en C. Como se ve en la figura 5,
hay una barra estabilizadora horizontal 9 sujeta a un
grupo de, por ejemplo, tres, de las monturas 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 protuberancias 10 y repartidos longitudinalmente,
y los pasadores 17 llevan cada uno montado a rotacion
un rodillo 16 que corre en la ranura inferior 19. Los

rodillos 13 y 16 recorren respectivamente la ranura de

‘pista superior 18 y la ranura de pista inferior 19, ra-

nuras de pista que se abren en oposicion una respecto
a la'otra. Las ranuras 18 y 19 sirven de guias de la tra-
yectoria del aparato 56 de carro, y estan atornilladas
al bastidor 20 del aparato de manipulacion 56.

Al bastidor 20 de la unidad de manipulacion
56 va fijada una pista central de guia 21, que recibe .
el rodillo 22 conectado a rotaciodn a cada soporte 8 de

conjunto de pinza por el pasador o eje de giro 23. En
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la forma de construcciodn descrita, la cadena 55a y 551
tira de los soportes de pinza 8 en su recorrido sin
fin en torno a las ruedss dentadas de cadena 57 y 58
correspondientes a las vueltas de extremidad de la uni-
dad de manipulacion 56 (véanse las figuras 1 6 2). Co-
mo se ilustra esquematicamente en las figuras 1y 2,
la rueda dentada 57 de cadena esta conectada con trans-
mision de fuerza motriz por medio de una unidgd de trans-
misidén diferencial y motor eléctrico de accionamiento
61. Esta unidad de motor 61 esta sincrdnicamente conec-
tada en fase con la unidad de acclonamiento para el dis-
positivo de alimentacidn v de torreta de hacer mangui-
tos, que se describira mas adelante, de manera que la
cadena 55 puede estar movids en sinecronismo (de fase y
velocidad) con la torreta de hacer manguitos. (Esta
otra unidad de accionamiento se ilustra en la figura 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 posicion vertical del cilindro
24 respecto al soporte 8 viene controlada por el rodi-
1lo de leva 63 que corre en la pista de leva 64 Iijada
al bastidor 20 del aparato de manipulacion 56 por enci-
ma de la pista de gula 18, mediante las silletas de co-

jinete 26 repartidos a lo largo de la pista de gula de
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la miquina. Bl rodillo 63 va tijado a rotacion en el
soporte 27, por medio del pasador o eje de giro 28. ILa
pista 64 controla de ese modo la posicion vertical, en

elevacidn, del cilindro 24 de pinzas de la maguina.

Pinzas de botellas

Las pinzas 54 de botellas estan construidas
de modo que aseguren la recogida o captacion de las bo-
tellss aunque é€stas se hallen ligeramente desalineadas;
ya estén desalineadas longitudinalmente respecto al cen-
tro o eje de la pinza a lo largo de la trayectoria, ya
lo estén lateralmente respecto a la pinza. en dicha tra-
yectoria, ya de ambas maneras. Si la botella esta muy
desalineada, la pinza rehusara, recoger la botella, ¥
ésta caers por el extremo @el transportador de alimen-

tacidn 52 a un receptédulo adecuado. Esto impide los

_atascos de carza. Otro rasgo caracteristico de la pin-

za esta en su montura de mordazas elasticas. Si la de-
salineacidn de la botella es grave o excesiva, y la mor-
daza de la pinza en su descenso no salva a su paso el
reborde de terminacidn F de la botella, la mordaza in-
dividusl de la construcciodn de varias mordazas se halla
independientemente montada de manera elastica en la pin-
za. Se evita asi el vuelco y fractura de botellas a con—

secuencia de atascos o de interferencia.
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La envolvente cilindrica 24 de cada pinza tie-
ne un manguito superior 29 asentado a2 prensa en su ex-
tremidad superior. Bl manguito 29 presenta un anima o
taladro axil cilindrico para el movimiento deslizante
axil del émbolo de leva 30. En la horquilla superior del
émbolo 30 va montado un rodillo de leva 31, a rotacidn
sobre un eje 32. El movimiento deslizante axil del em-
bolo 30 en el manguito cilindrico 29 viene limitado pof
el pasador rsdisl 33 fijado a través de la pared del
cilindro 24 y que se extiende a través también del man-
guito 29. Ia extrémidad interior 33ga del pasador se ex-
tiende hasta entrar en el espacio proporcionado por una
ranura vertical 34 practicada en el manguito 29. El ém-
bolo 30 se aplica a la cabeza 35 del véstago de pinza
36. Bl véstago 36 se extiende en el sentido axil del
cilindro de pinza 24, y se halla alojado en el miembro
de arbol hueco 37. El arbol 37 tiene como soportes 38
¥y 39 superior e inferior unos cojinetes de bolas. Los
collares o aros exteriores de los cojinetes 38 y 39 es-
tan metidos a presidn en unos entrantes anulares 40 y
41, respectivamente, de la pared interior del cilindro
24. Bl drbol 37 sostiene las mordazas de la pinza y guia
el vastago 36 de accionamiento de la pinza. El vastago
36 esta cargado elasticamente por el muelle 42 compri-

mido entre el entrante en copa 43 del arbol 37 y el la-
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do inferior del émbolo 30. El muelle 42 tiende normalmen=-
te a que el véstago 36, el miembro del émbolo 30 y el
rodillo de leva 31 salgan hacia arriba, hallandose este
movimiento ascendente limitado por el pasador 33a al
aplicarse al borde inferior de la ranura 34.

Lg pinza 54 estd soportada por el collar 44
fijado & la extremidad inferior del érbol 37. El co-
llar 44 lleva una rueda o polea 251 rigidamente fijada
a la pinza 54. la pinza puede girar en torno a su éeje
geometrico central en los cojinetes de bolas 38, 39, §y
la rueda 251 (figura 6) ests dispueste para cooperar
en contacto, en ciertos momentos, con un carril lineal
250.que tiene un revestimiento superficial de un mate-
rial de friceidn 250a, tal como el caucho. El carril
250 esté sujeto por un soporte lateral 252 al bagtidor
de carro 56. El carril lineal 250 esta situado a lo
largo del espaclo que ocupan el precalentador 65 y la
estufa de contraccion 77, para hacer girar selectiva-
mente las botellas tomadas en las pinzas 54, en las par-
tes del recorrido en torno a la trayectoria del carro.
A la parte inferior del collar 44 va fijada uns placa
circular 45 que tiene un taladro axil central a traveés
del cual se extiende el véstago 36 con movimiento de
vaivén. Cerca de la periferia del collar 44 hay tres

miembros o patas 46 descendentes verticalmente, cada
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uno de los cuales tiene en seccion un perfil esencial-
mente en V (véase la figura 12). Entre las patas 46 se
extienden lateralmente tres pasadores de engozne, que
girven de eje de giro para las tres mordazag 54z de la
pinza. Las mordazas 54g estan dispuestas en torno al
vastago 36 de accionamiento segin los lados de un tridn-
gulo equilatero, halléndose el vastago 36 situado en
posicidn centrel, en la disposicidn triangular. Cada
une, de las mordazas 54g de la pinza se halla fijeda a
una extremidad 48 vuelta hacia adentro, de un soporte
49 a modo de faja en forma de L, por medio de un torni-
1lo mecanico 49a. E1 soporte 49 esta montado de manera
que puede desplazarse en el brazo de balancin 78, estan-
4o su extremidad inferior sostenids s rotacién, por me-
dio del pasador 47, en los miembros de pata 46 adyacen-

tes. Los medios para montar el soporte 49 en el brazo

.de balancin 78 permiten separar o desmontar rdpidamente

las mordazas de pinza 542 pars su mantenimiento o para
el cembio de tamafo, y proporcionan una caracteristica
de seguridad, como ghora se describira. Cada brazo de
balancin 78 tiene dos espigas 79 que miran hacia fuera,
dotadas cade una de unos hotones o cabezas agrandadas.
Los soportes de mordaza 49 en L tiensn unas
ranuras o hendiduras 80 alineadas y verticalmente alar-

gadas, cada una de las cuales presenta un ensanchamien-
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to de extremidad 86. El segmento principal de las hen=-
diduras 80 tiene una anchura ligeramente mayor que el
digmetro de la espige 79, para permitir el movimiento
deslizante de las espigas 79 a lo largo de las hendidu~
res 80. La parte extrema de ensanchamiento 86 permite
el paso del ensanchamiento o boton de extremidad de las
espigas 79 a su traves, en el montaje o desmontaje Té-
pido de los soportes 49 en los brazos de balancin 78.
Cada brazo de balancin 78 lleva conectada una biela 99
en un punto intermedio, por medio de un pasador 113.

La biela o pieza de enlace 99 forma parte del conjun-
to de activador para la pinza, representado en la fi-
gura 10. Las bielas 99 van fijades a rotacion o por
articulacion, por sus extremos interiores, a un cubo
1143 y este cubo va conectado firmemente a la extremi-
dad inferior del vastago 36 de activador de la pinza.
Justamente encima del cubo 114 hay un apoyo ceniral de
rotacidn 115, conectado de manera enterizs o solida-
ria a los mlembros de pata vertical 46 por medio del
brazo de soporte 116.

Con referencia a las figurss 7 y 11, se ilus—~
tran las posiciones de "abierta" y "cerrada" de la pin-
za 54. En la posicidn de "abierta" (figura 7), el rodi-
1lo de leva 31 esta aplicado a la leva 117, que despla-
zga el émbolo 30 y el vastago de activador 36 hacia aba-
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Jjo comprimiendo ain més el muelle 42. El movimiento deg=
cendente del véstago 36 hace bajar el cubo 114, hacien-
do que los brazos de balancin 78 giren hacia dentro en
torno al pasador extremo 47. En la figura 7, el brazo

de belancin derecho gira & izquierdas en torno al pa-
sador 47. Los brazos de balancin 78, de esta maners,
mueven a las mordazas 54g de la pinza apartandolas del
centro o eje geométrico, y las "abren" respecto a la
terminacion F de la botella B que hay'debajo. Las mor-
dazgs 542 se "cilerran" por efecto del movimiento inver-
so. de vaivén del vastago 36 bajo la accidn del perfil
levantado de la leva 116 y el muelle 42. Esto se ilustra
en la figura 11. E1 movimiento ascendente del cubo 114
hace girar los brazos de balancin 78 cerrando la pinza,
Y el reborde o resalto radial inferior 54b de cada mor-

daza 54g se cierra por debajo del taldén o reborde de

.terminacidn de la botella B. La botella queda asi aga~

rrada y suspendida por la terminacidn en talén F, a la

que ge aplican las tres mordazas por su reborde 54b.

Puegto de carga

Con referencia a la figura 4, las botellas
se llevan o cergan en ¢l aparato de manipulacidn me-
diante el control de tiempos o sineronismo combineado

de las botellas en el transportador 52 por medio del

074 - 36 -
H



10

15

20

25

0% 2 A
: }1?

R
f 4 :“ 4

h

y
Py
TII% 1 Jt

tornillo sin fin 53, la manipulacion de la elevacidn o
gubida de las pinzas 54 efectuada por la pista de leva
64, y el acclonamiento de las mordazas de las pinzas
por le accidn de la leva de pinze 117. Al abandoner la
botella B al tornillo sin fin de sincronizacion 53, en
su avance de izquierda a derecha en ls figura 4, la
pinza se encuentra encime de la botella & moviéndose a '
la misma velocidad en ese gentido. La leva 64 baja en-
tonces con ciertas inelinacién, impulsando al Eilindro
de pinza 24 (figura 7) hacia abajo. Simulténeamente,
las mordazas de la pinzs 54 se mantienen ablertas por
la aceidn de 1a leve 117 en este mismo trayecto de re-
corrido, hasta que las mordazass 54g de lg pinza rodean
la barte de reborde F de la botella. A est? punto, el
perfil de la leva 117 asciende bruscamente, y el muelle
42 cierra las mordazas de la pinza como se ilustra en
la figura 11. A continuacidn, sube la parte 64b (figu-
ra 4) de la pista de leva. El conjunto de pinza 54 y
la botella B tomade por aquél se elevan aai, separando-
se del transportador 52.

El funcionamiento que acaba de describirse
permite al aparato de manipulecidn tomar las botellas
que estén esencialmente centradas bajo las mordazes de
las pinzas. Con saste aparato resulta asdmisible cierta

desalineacion de la circunferencia del reborde F, sin
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que por ello dejen de ser captadas las botellas y toma-
das del transportador; es decir, el centro axil de lsa
botella y el centro axil de la pinza, en el instante

de captacion de la botella, no necesitan estar exascta-
mente centrados y slineados. La tolerancia admisible
pare que tenga éxito la operacidn de agarrar la bote-
lle se resume del siguiente modo: Si el perimetro del
taldn de terminacidn de la botella esta dentro del con-
fin cireuler interior del labio o rebords 54b de las
mordazas mientras éstas se hallan en la posicidn de
ablertas, aunque descentradas, las mordazas al cerrar-
ge moveran la botella llevéndola a la posicidn de aga=
rre de pinza, al cerrarse laes mordazes. Esto se ilus-
tra en la figura 7. En cambio, si la botella estd muy
desalineada respecto a la p;nza, de modo que sl peri-

metro del reborde quede fuera del circulo interior

.prescrito o definido por el labio de agarre 54b, la bo-

tella no sera captada. En ests situscidn, la singular
estructura de la pinza evita un atasco ¢ la rotura de
la botella. Al bajar el conjunto de pinza por la acciodn
de la pista 64, y pasar una mordaza 54g a una condicion
de aplicacién con interferencia respecto a la parte al-
ta de la botella, tal como en la figura 8, el montaje
del soporte 49 sobre su brazo de balancin 78 permite a

la mordaza 54a ceder hacia arriba, en virtud de ser el
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soporte 49 deslizable con relativa libertad por el bra-
zo de balancin 78 arriba, a lo largo de las hendiduras
80. Ias espigas 79 retienen y gulan al soporte 49 a lo
largo de estas hendiduras. Como la botella en este ca-
80 no recibirg a la pinza 54 de modo que ésta la reco-
ja, el transportador 52 (figura 4) echard a la botella
desalineads, por la extremidad del transportador 52, en
un receptéculo adecuado (que no se representa).

Le distancis de separacidn lineal entre ejes
o centros exiles de las sucesives pinzas 54 (véase,
por ejemplo, le figura 5) es la misma, e igual tarbién
a la distancia de separacidn entre ejes verticales de
los mendriles 66 de formecion de manguitos en el meca-
nismo de torrete, que se describira ahora. El tornillo
gin fin alimentador 53 tiene un paso apropiado pers
dar a los sucesivos envases B que hay en el transporta-
dor 52 una distancia de separacidn iguel a la que hay
entre centros o ejes de las pinzas sucesivas 54. ILa
gincronizacidn en velocidad del tornillo sin fin 53
con la velocidad lineal de las cadenas de transporte 55
y del transportador 52 viene proporcioneda por una trans-
nisidn sinerone de accionemiento y por une sincroniza-
cidén de fase, y el sjuste del tornillo sin fin 53 se
consigue por medio de une unidad PVI o de regulacidn

progresive (no representada) intercalada en la transmi-
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sion de sccionamiento del tornillo sin fin. Por este me-
dio, le separacion en fase de los articulos colocados

en el transportador puede ir sincronizads con las pin-
zas. El accionemiento de motor 61 conectado para hacer
funcionar las cadenss 55, el transportador 52 y el tor=-
nillo sin fin 53 se halla eléctricamente sincronizado
con la transmision de accionamiento de la torrete 67 de

hacer manguitos, que se va a describir ghora.

Méguina de hacer manguitos

La mequina 68 para hacer los manguitos de plas—
tico se ha descrito en términos generales en 1o que an-
tecede. A continuecidn se da une descripeidn méds detalla-

da, con referencia e las figuras 3 y 14 a 25 inclusive.

Manipulecién y transporte de la bends

Le meterie prima 15 de tirs de pldstico se
suministra en rollos 15a (figures 1), sostenidos en un
soporte giratorio 87 con la superficie decorada o de
adorno mirando en uno u otro sentido. Como se indice en
el dibujo, los rollos de materia prime estan dispuestos
segin wn eje horizontal para su desbobinado, y en este
caso se aplica a la banda una torsidn antes de llegar
& la guia 88, 89 (figura 20) de envolvimiento en S, de

maners que la superficile adornads mira hacia dentro al
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pasar la tira sotre el rodillo 89. Al avanzar la tira

de materia prime recorriendo la guia 88, 89 de envol-
vimiento en S, la tira de plastico se hace avanzar en
posicion vertical. Como se indica del mejor modo en las
figuras 19, 20 y 3, la tira pasa a continuacidn entre
los dos rodillos de alimentacion 90, 91 emparejados, y
hasta el tambor de alimentacion 92. La tira llega al
tambor de alimentzcidn 92 con la cars impresa mirando
hacis sdentro, en dicho tambor. Entre la guis 88, 89

de envolvimiento en S y el par de rodillos 90, 91 hay
una unidad de coincidencia 93 a base de célula fotoeléc-
trica, que mantiene la relacidn lineal de la decoracion
repetitive en la tira, respecto a la cuchilla giratoria
94 de corte. Con referencia a las figuras 19, 20 y 3,

la sccidn continue de traccion de los rodillos de avan-
ce o alimentacidén 90, 91 controla el movimiento de la
tira hasta el tambor de alimentacidn 92. Los rodillos
90, 91 estén movidos continusmente desde una conexidn

de fuerzas motriz 112, por medio de un mecanismo diferen-
cial 95 accionado por un motor eléctrico 96.

Después de pasar la tira por los rodillos de
glimentacién 90, 91, la porcion de ataque o entrads de
la tira se mantiene contra la cara cilindrica vertical
del tambor de alimentamcidn 92, por medio del vacio apli-

cado a traves de la serie o fila de lumbreras 97 y 97a
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(figuras 17 y 17A). En torno a la periferia del tam-
bor 92 hay tres juegos o grupos de lumbrerss reparti-
dos por igual, estando cada uno de dichos Jjuegos com-
puesto de lumbreras 97 y 97z (figura 174). El vacio se
aplica por medic de un bloque estacionario superior de
miltiple 118 conectado con el bastidor superior 119.
El bastidor superior 119 sostlene un cojinete 120 de
apoyo a rotacidn para el eje vertical 121, y el tambor
de alimentacion 92 estd enchavetado 2l eje 121. E1 blo-
que de miltiple 118 es circular y se extiende en tarn§
al_eje 121. El miembro de bastidor inferior 111 sostie-
ne a su vez un cojinete inferior de apoyo. a rotacion
122.

Bl vaclo viene conectado desde una fuente
adecuada a dos camaras dispuestas en arco, que hay en

el bloque de miltiple de vacio 118 (figura 17A). Ia

_camara arqueada 1284 més corta, que se extlende apro-

ximadamente en 202, tiene conexidn con un corto pasa-
Jje vertical conectado 2 un passje laterzl 129 del tam-
bor de alimentecidén 92; y a su vez estd conectada & un
pasaje vertical como el 127 que tiene conexion con la
serie de lumbreras 97g dispuestas verticalmente en la
cara cilindrica vertical del tambor de slimentacidn 92.
Las lumbreras 97a estan en contacto con la extremidad

de ataque o inicial de la banda 15, Jjustamente al ser
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cortada la pieza bruts precedente por la cuchilla gira-
toria 94g, y de ese modo controla el borde de ataque

de la banda, manteniéndolo sobre el tambor 92 despues
de haber seccionado la cuchilla al materisl.

La camers arquesde més larga 128, que se ex-
tiende aproximadamente en 1352, tiene cqnexién con un
corto pasaje vertical 132 conectado con el pasaje la-
teral 1294 del tambor de alimentacion 92, y que & su
vez estéd conectado al pasaje vertieal 127, quien tiene
conexidn con la serie de lumbreras 97 verticalmente dis-
puestes en la superficie cilindrica del tambor de ali-
mentacién 92. Las lumbreras 97 eatan en contacto con la
bands 15 antes de cortarse el material, y ejercen una
fuefza de traccidn en la banda 15, pera mantener tenso
el material entre los rodillos 90, 91 y el tambor 92.
El tambor 92 tiene uns velocidad periférica superior a
la del material transportsdo por los rodillos 90, 91.

Cuando la cuchilla rotatoria 94g haya comple-
todo su accion de corte contra la cara o superficie ver-
ticel del tambor de slimentecion 92, la serie de lum=
breras 97z eplicara un vacio a la banda 15 en la region
interfacial con el tambor, ya que el pasaje lateral 129
estd conectado con 132A que entra en la camara de vacio
128A del bloque de miltiple 118 de vacio. La diferencia

en velocidad periférice entre el tambor 92 y la banda
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15 generara un efecto de embrague de deslizamiento en-—
tre la cara vertical del tembor 92, las lumbreras 97,
97a ¥ la banda 15. Este efecto de embrague de desliza-
miento puede verse en la figura 17A observando la posi-
cidn relative de las lumbreras 97z y 97, respectivamen-
te, relacionadas con el borde de ataque del materisl
junto & la cuchilla (cerca de la posicidn de las 4 del
reloj en la figura 17A) y las lumbrerss 97a y 97, res-
pectivemente, relacionadas con el borde de ataque de la
pieza bruta 69z junto al mandril 66 (cerca de la posi-
cion de las 7 del reloj en le figura 17A). Este efec—
to de embrague de deslizamiento haréd que las lumbreras
verticales 97a avancen respecto al borde de ataque de
le banda 15 y a continuacion pierdan contamcto. Antes

de que esto ocurra, las lumbreras verticales 97 habrdn
tomado contacto con la banda 15, y el pasaje lateral
.129A estd conectado por el 132 que recorre la cémera

de vacio 128 del bloque de miltiple 118 de vacio, el
cual aplicara un vacio en la regidn interfacisl del tem-
bor 92 y la bands 15, manteniéndose con ello la conti-
nuidaed del efecto de embrague de deslizamiento entre

el tambor 92, la banda 15 y las lumbrerss 97. Después

del corte efectuado por la cuchilla 94g, la pieza bru-

ta 69g de material adopta la velocidad de la superficie

del tambor. Esto hace que se produzecs el hueco o inter-
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valo entre el borde trasero o de salida de la pieza
bruta 69g y el borde de ataque de la banda 15, dando
el sincronismo de las piezas brutas 69a y los mandriles
66 sucesivos. El efecto de embrague de deslizamiento
recién descrito, que tiene lugar entre el tambor S92 y
le banda 15, aplice una tensidn mecanica sl material
entre el tambor 92 y los rodillos de transporte o ali~ |
mentacion 90, 91 y mentiene tirante a la banda entre
ellos. Los rodillos de alimentacidn dosifican la centi-
dad apropiada de materisl pare la longitud de la pieza
brute de manguito que se esta haciendo marchar sobre la
torreta. Al mantenerse la banda en tensidn se evita el
alabeo de la bands a8l ser emitida ésta por el lado de
salida de los rodillos de slimentacion. La tensidn me-
cénica aplicada es tal que no superara a la presion de
los rodillos de alimentacion ni hara pasar una cantidad
excesiva (longitud) de material por entre los rodillos.
Las lumbreras de vacio 97 prolongan el efec-
to de embrague de deslizamiento con el material, hasta
que les lumbreras 97 coinciden en la relacidn deseada
con el borde de ataque o delantero de la banda. Al es-
tablecerse esta condicidn, la cuchilla rotatoria 94a
avanzars hasta cortar la banda; ¥y la porcién geccionada
(ahora denominada pieza bruta 69a de manguito) y en

coincidencia alcanzara la velocidad de la superficie
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del tambor 92, es decir, el vacio retendréd firmemente
a la pieza 69g, sin deslizamiento, sobre la superficie
del tambor 92. '
Con la pieza seccionada 69z conectada con el
vacio por las lumbreras 97, el tumbor de alimentzcién
92 continis girando hasta alcanzar una posicidn de mé-
xima proximidad tangencial con el mandril de arrolla-
miento 66. A este punto, las lumbreras de vacio 97 de=-
lanteras dejeran de estar conectadas con el miltiple
128, pero el pasaje vertical 132 tiene conexidn ahora
con un maltiple de aire 130 estacionario, del bloque
de miltiple 118. E1 miltiple de aire 130 es un tramo
relativamente pequefio, y el pasaje 132 se conecta con
el miltiple 130 s6lo momenténcamente. Esto da un corto
soplo o impulso de presién;positiva de aire a travég

de las lumbreras 97, y libere o suelta del tambor 92

.la extremidad delantera o de ataque de la pieza bruta

69z.

Ia presion de aire viene de una fuente ade-
cuada conectada mediante un conducto a una valvula 124
soportada en el bastidor por un tornillo 125. Desde el
lado de salida de la valvula 124 se extiende un conduc-
to que entra en el maltiple 130. En el eje 991 de lea
cuchilla (figura 18) va montada una leva 124B que gira

con aquél. Por cada revolucidén del eje 991, la leva 124B
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pone en aceion la valvula 124 en sincronismo con el pa-
80 o recorrido del pasaje 132 por el multiple 130.

Como se ha dicho, el tambor 92 tiene una ve-
locided periférica ligersmente més rapida que la velo-
cidad con que los rodillos 90, 91 mueven la tira. Con
el vacio aplicado a la tira, se lleva ésta a2 la cuchi-
lla 94g, teniendo lugar un pequefio deslizamiento entre.
la tirae y el tambor 92. Esto mantiene tensa la tira
152, perao, después de hecho el corte por la cuchilla
%94a, el borde trasero de la tira cortada se acelera
geparandose del borde delantero de la pieza bruta si-
guiente. Las sucesivas piezas brutas quedan as{ sepa~
radas entre si en serie. Ia periferia del tambor 92 se
halla en estrecha proximidad tangencial con respecto a
la superficile periférica de los mendriles 66 en la Zo-
ng interfacial de transferencia, al ser movidos por de-
lante del tambor por medio de la torreta giratoria 67.
Ia holgure o distancia de separacion entre la superfi-
cie de los mandriles y la superficie del tambor es apro-
ximadamente de vez y media el espesor de la tira l5g.
Cuando, durante la rotacidn de la torreta 67, se produ-
ce una zona interfaciel de transferencia en la que el
eje geométrico del mandril 66 coincide con la conexiodn
de lfnea diametral entre los centros o ejes de rotacidn

de la torrets 67 y el tambor 92, la pieza bruta 69g de
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pléstico es transferidae desde el tambor de elimentacidn

92 al mandril 66.
Mecanismo del mandril

Esta fijacidn de transferencia de la pieza
bruta 69g se ilustra esquematicamente en la figura 22.
El mandril 66 va montado a rotacion en la torreta por
medio del eje vertical rotatorio 106 (figurs 15) que
controla la rotacidn del mandril en torno a su propio
eje geométrico. A lo largo de la periferia del mandril
hay dispuestas verticalmente varias lumbreras de vacio
107 (figura 22) que reciben el vacio por medio de la
cémara interior 108. La conexidn a la fuente de vacio
se hace a través de la lumbrera radial 109 y el pasaje
vertical 197 practicado en el ¢je 106 (figura 154).

El vacio va conectado desde una fuente ade-
cuada a una camars de vacio 198 dispueste en forms ar-
queada en el bloque de multiple 199 (figuras 154, 15B).
La camasra 198 se extiende describiendo un arco de apro-
ximademente 559, que permite que el vacio presente en
la lumbrera de mandril 107 tenga efecto, para la trans-
ferencia de la pieza bruta 69z, en un éngulo de 102 an-
tes del instante en que el mandril 66 alcanza la inter-
seccion tangencial con el tambor 92, hasta 102 después

de terminado gl ciclo de arrollamiento de 459‘(figuras
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3 y 15B). El mdltiple de vacio 199 se mantiene estacio-
nario respecto a la torreta giratoria 67, por medio de
la eapiga 200 fijada al cubo 157 soportado por la colum-
na vertical estacionaria 158. El miltiple 199 puede desg-
lizarse verticalmente en la espiga 200, y se mantiene

on posicidn hacia abajo por la presidn del muelle 201
gque se apoya contra une placa giratoria 202 de orifi-
cios, la cual se mueve con la torreta 67. El collar 203
roscado en la espiga superior 200 proporciona medios de
gjustar la presidn del muelle entre el m&ltiple 199 y
la_placa de orificios 202, a fin de mantener un cierre
hermético para el vacio en la zons interfacial deslizen-
te 204 entre el miltiple 199 y la place 202. La placa

de orificios giramtoria va fijada a la torreta 67 por
medio de multitud de brazos de apoyo 205 sujetos o abra=-

zados bajo los soportes 152 repartidos en torno a la

torreta 67. La placa de orificiosg 202 tiene una lumbre-

ra 206 para cada uno de los diversos mendriles 66. Un
pasaje horizontal 207 conecta la lumbrera 206 y el co=-
1lar 208 de base de mandriles por medio de un tubo 209.
El vacio puede llegar desde el orificio 206 & la cémara
anular 210 contenida en el collar 208 de base de man-
driles, en el segmento rotatorio en el cual estén co-
nectados la cdmars de vacio 198 y el orificio 206. El

collar de base 208 proporciona una sustentacion verti-
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cal para el mandril en la pestaiia 214, y el mandril

66 puede girar respecto al collar 208 en la superfi-
cie de apoyo radial 21l4g. El collar de base 208 va fi-
jado a la torreta 67. Un pasaje vertical 211 tiene co-
nexion con el pasaje horizontal 109 practicado en la
pestafia 214. La cémara anular 210, en tqrno al collar
208, proporciona una conexion continue para el vacio
durante los 5402 del ciclo de arrcllamiento del man-
dril 66. Bl muelle 147 {figura 15) ejerce una fuerze
axil hacia abajo contra el collar 213 sujeto el eje
106, hasta efectuar un cierre hermético al aire en

la zona interfacial 214.

El cojinete de empuje 215 (figura 15) evita
lg friccién entre el muelle 147 y la torreta 67 duran-
te los ciclos de arrollamiento del eje 106. A medida
que cada orificio 206 (figuras 15A y 15B) recorre la
cémara de vacio arqueada 198, se suministra el vacio
gl mendril mediante el recorrido arqueado del mandril
y la torreta durante el cual el mandril e Jecuta su ¢i-
¢lo de arrollamiento.

Aun cuando en el mandril 66 se represente una
sola fila de lumbreras de vacio 107, pueden utilizarse
varias filas. A medida que la extremidad delantera o
de ataque de la pieza bruta 69a de manguito cubre las

lumbreras 107 del mandril, el vacio va sujetando a la
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pieza brute sobre el mandril. El mandril se halla enton-
ces al principio del c¢iclo de arrollemiento durante la
rotacidn de la torreta, y mediante un mecanismo acciona-
do por leva (que se describirs mas adelante), conectado
gl eje 106 de la torreta, el mandril 66 se hace girar

a izquierdas (figura 22) en 5402, o sea l¥ revoluciones,
durante el ciclo de arrollamiento. Le pleza bruta 69g
va colocada envolviendo al mandril de tal modo que el
borde trasero o de salida 103 de la pleza bruta se su=-
perpone al borde delantero o de atague 102 segun la 1i-
nea de trazo interrumpido 104 (figuras 22 y 23) de re-
ferencia. Durente la rotacidn del mandril en su ciclo

de asrrollamiento, la pieza bruta de plastico 69z se
mantiene sujeta contra el mandril por la accion de la
placa estaclonaria de arrollamiento 110 que esta sos-
tenida en el bastidor 111 de la méquina de alimentacidn

de tiras (figuras 19 y 3). La presidn ajustable de la

placa de arrollamiento 110 mantiene un envolvimiento

tirante de la tiras de plastico sobre el mendril.

Con referencia a las figuras 3, 14, 15 y 16,
unos medios de accionamiento de mandriles, para hacer
glrar los mandriles en sucesidn, incluyen una rueda den-
tada de engranaje 1321 conectada como rueda motriz en
la extremidad inferior del eje 106. La rueda dentada

1321 engrana con una rueda dentada 133. Un eje verti-
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cal 134 tiene un cojinete 135 en la torreta 67, y otro
cojinete 136 en el goporte 137 sostiene a la rueda den=-
tada 133 permitiéndole la rotacidén. En la extremidad
del eje 134 que se extiende por debajo del cojinete
136 va enchavetado un pifion de accionamiento 138, gque
engrana con un segmento dentado de cremallers 139. la
cremallera dentada 139 se reyresenta montadae en sen-
tido radisl en la envolvente de alojemiento }40 de la
torreta 67, y lleva un rodillo giratorio de leva 141,
montado en la cara inferior del segmento dentado 139,
en el pasador 142. Ia cremallera 139 esta representa-
da como segmento dentado rectilineo; shora bien, puede
userse satisfactoriamente un segmento dentado arqueado
que veya montado a rotacion en la torreta 67 y lleve
un rodillo 141. Uno y otro elementos son ya conocidos
en las artes mecanicas.

El rodillo 141 se traslads en el surco o ra-
nura de leva 143 formado en la superficie superior de
la placa de leva estacionsria 144, y define una tra-
vyectoria sin £in de leva en torno a la torreta 67. ILa
placa de leve 144 ve rigidamente sujete en unos brazos
145 fijados a la plataforma de base 146 del mecanismo
de tdrreta, a2 intervalos repartidos en torno a la toe
rreta 67, por medio de unas columnas de sustentacion

161 verticales (véanse las figuras 14 y 15).
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Con referencia momenténes e las figuras 3,
15B y 16, el ciclo de arrollamiento de mandril empie-
za junto a le interseccidén tangencisl cercana de la pie-
za brute de pléstico sobre el tambor de alimentacion g2,
y una superficie periférica de mandril. Les lumbreras
107 de la figura 22 estan radialmente dispuestas en la
superficie periférica del mandril, de manera que se en=-
trenten a la interseccidn tangencial de la pieza bruta
de pléstico 69a sobre el tambor de alimentacidn 92. En
esta posicidn, el mandril estd dispuesto o ajustado pa-
ra comenzar su ciclo de arrollemiento. Al acercarse 1los
rodillos de leva 141 sl prinecipio del ciclo de arrolla-
miento, la leva 143 tlene un radio constante a partir
de la columna 158. 41 comienzo de la rotacidn del man—
dril, el radio de la ranura de leva'l43 disminuye, lo
cugl lleve a la cremallera 139 radislmente hacla dentro.
Este movimiento transmite una rotacion al pifion 138 y
g la ruedea dentada 133, que & su vez mueve a la rueda
dentada 1321 que hay en el eje inferior 106 del man-
dril 66. Ia razdén o relacion de engranaje es tal que
el mandril, en el ciclo de arrollamiento, girara a iz-
quierdas describiendo un angulo de 5409, Esto se logra
cuando el radio de leva ha disminuido hasta alcenzar su .

minime extension.

Los 5402 de rotacion (1& revoluciones) comu=-
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nicados a cada mandril 66 tienen por finalided hacer
avanzer el borde delantero o de ataque 102 de una pile-
za bruta 69z, sujeta por la accion del vacio en las
lumbreras 107, a partir de la posicion periférica ra-
dislmente hacia fuera, dispuesta frente a una barra
75 de soldadura o clerre hermético al calor. El giro
de 5402 (1% revoluciones) dispone autométicamente el
borde trasero o de salida 103 de la pieza bruta 69z
en la relacidn de superposicidn con el borde delante-
ro o de ataque 102, como se ilustra en la figura 22.

Después del ciclo de arrollamiento, la leva
143 tiene un segmento de estacionamiento, de radio
congtante, que se extiende hasta que el mandril vuel-
Ve & comenzar su aproximaoién a ls zona interfacisl
de tangencia con el tambor de slimentacidon; y a conti~
nuacidn, la subida gradual en la leva repondré o resta-
blecera la posicion rotacional del mandril 66 para re-
cibir la siguiente pieza bruta 69z. Justamente antes
de este ciclo de arrollamiento inmedisto sucesivo, el
mendril 66 es retenido por un estacionamiento en la le=~
va 143; repitiéndose luego el segmento de radio decre-
ciente de la leve para efectuar la operacidn de arro-
llemiento del mandril arriba descrita.

Las barras o nerveduras individusles 75 de

soldadura para cade mandril se sitdan en el radio de
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la torrets que corte al eje geométrico del mandril, y
los 5402 de rotecidn del mandril 66 ponen los extremos
superpuestos del plastico frente a la barra de soldadu-
ra (véase la figura 23). Tras el ciclo de arrollamien-
to, el segmento siguiente de funcionamiento de la to-
rreta ejecuta el ciclo de cierre o soldadura, en el
cual la barra de goldadura 75 se extiende hasta apli-
cer su punte caldeade 76 sobre el drea de superposi-
eibén de soldadurs, eplicando calor y presién y de ese
modo cerrando el manguito cilindrico 69 sobre el man-
dril (véanse las figuras 21 y 23).

Les barras de soldadura 75 van montadas en
torno a la torreta 67 de manera que hay una barra 75
frente a cada mandril 66. La barra 75 estd en un radio
de la torreta, y se mueve en vaivén en un plano hori-
zontal que pasa por el eje de rotecidn del mandril. En
el instante en que el mandril 66 y el tambor de alimen-
tacién 92 llegan a una relacidén mutuae de tangencia (fi-
guras 3 y 14), la barra de soldedura 75 se hallas a 180%,
frente a este punto de tangencia. Esto sucede al comien=-
zo del ciclo de errollamiento, en el cual la barra de
soldsdura 75 estd radialmente retraide. Las barras de
soldadura 75 van fijadas a un vastego de émbolo 148 que
se extiende a través de un cilindro 149 fijado a un

anillo de sustentacidén 150. Bl anillo de sustentacidn
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150 va fijado a la torrets 67 por unas columnas 151 y
unos soportes 152, como se ilustra en la figura 15. En
la torreta 67 va también sostenido un mecanismo de fuen-
te térmica. Este mecanismo comprende uns fuente de calor
153 en forma de anillo eléctricamente alimentada, con
unas unidades de calefaccidn por resistencia en su in-
terior. E1 véstago de émbolo 148 estd eldsticamente car-
gado con un resorte (no representado) en el interior

del cilindro 149, lo que obliga normslmente al vastago
de émbolo 148 a ir radialmente hacia adentro (o ses,
hacia la derecha en la figura 15), y esta acciodn retrae
la barra de soldadura 75 de manera que queda detenide
en contacto con la superficie, que da hacia el exterior,
de la fuente de calor 153 de forma de anillo. A la fuen-
te de calor 153 se lleva la corriente eléctrica por me-~

dio de unos conductores 234 que se extienden hasta un

conjunto de colector o conmutador 231 fijado g2 la colum-

na de base. 158 de la méquina de torreta (figuras 15A y
15B). La energia eléctrice es transmitida 2l anillo co-
lector estacionario 231 por medio del conductor 230.

Unas escobillas 232 que corren sobre el anillo 231 trans-
miten la energia eléctrica a través del conjunto de
union 233, en el cual los conductores 234 van fijados

a las escobillas 232. El conjunto 233 estd fijado e la

torreta 67 de modo gue se mueve con ells, por medio de
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los soportes de suspensidn 235. Aun cuando ello no se
representa con mayor detalle en los dibujos, tales co-
nexiones son completamente usumles y conocidas de las
personas versadas en la materia; por lo tanto, se con=-
siders innecesario der més precisiones de ilustracidn
y descripeidn. La extremidad interior del vastago de
émbolo 148 1leva un rodillo de leva giratorio 155 que
corre sobre la cara o superficie vertical de -una leva
lateral 156. La leva 156 es estacionaris y va sujeta
mediante un cubo 157 en la columna vertical estaciona-
ria (eje) 158 de la maguina de torretz. Como se repre-
senta en la figura 15, la torreta 67 estd montada so-
bre cojinetes en 159, para girar en torno & la colum-
na 158.

Como puede verse por la figura 14, la leva
156 se extiende circunferencialmente a la torreta 67
describiendo un arco de recorrido que sbarca el ciclo
de cierre o soldadura (figurs 3). Por consiguiente, el
rodillo 155 se aplica a la leva 156 mientras los man~
driles 66 se mueven a lo largo de la placa de arrolla-
miento 110, y justamente zl completar el mandril sus
1% revoluciones al final del cielo de arrollamiento.
Ia leva hace salir el vastago de émbolo 148 y aplice
la berra de soldadura 75 a las extremidadss superpues-

tas de la pieza bruta 69a. E1l calor y la presién ra-
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digl de la baerre de soldadura 75 contra las extremida~
des superpuestas del pléstico que hay sobre el mandril
66, formsn una unidn por soldadura verticel o en direc-
cidn axil sobre el plastico enrollado. Esto hace de la
piezae bruta un manguito 69 con clerre por soldadura
de solapa. Terminado el ciclo de soldadura, el rodi=-
1lo 155 se sale de la leva 156, y la carga de resor-
te del cilindro 149 produce el retorno del vastago de
émbolo 148 hacia adentro y retrae la barra de soldadu-
ra 75 apsrténdola de su contecto con el pléstico. La
barra 75 se detiene en contacto con la fuente de calor
153, y vuelve a calentarse para su ciclo de soldadura
inmediato sucesivo.

La fuente de calor 153 estd controlada s une
temperatura de ajuste comprendida en el intervalo de

932C g 316°C. Esto se hace incorporando a las unidades

un regulador de tipo Fenwall de los que se dispone en

el comercio, tel como el regulador del modelo 98, n®
54605-0, fabricado y puesto en el mercado por la Fen-
wall Corporation. Las barras de soldedura 75 han de te-
ner en su superficie uns temperaturs comprendida entre
1499C y 1712C, para producir efectivamente una union

de soldadura en un material de polistireno espumoso o
multicelular de eproximademente 0,5 mm de espesor. Una

vez ajustado el regulador, la temperatura de la fuente
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de calor 153 se mantendré automdticemente en el punto
de ajuste que, a su vez, acondicionard a las barras de

soldadura 75, manteniéndolas a la temperatura apropia-

da.

Engapble de botellas y manguitos

Con referencic a la figura 22, la circunfe-
rencis interior del manguito 69 viene definida por la
circunferencia del mandril, y la altura del manguito
69 se determino anteriormente al cortar la tira estable-
ciendo el borde superior 100 y, en el lado opuesto, el
borde inferior 101. E1 manguito, en el ejemplo anterior-
mente descrito en esta Memoria, llevara una zona de
adorno representada por el area 105.

Después de terminado el ciclo de cierre o sol-
dadurs del menguito, la barra de soldadura 75 se retrae
radialmente en la torreta, y el manguito formado que-
da en posicidn para su entrega a un articulo de base,

0 sea a la botella B. La botella B ya calentada se apro-
ximars a un punto de tangencis situado encima, con el
arco de recorrido del mandril 66 y el manguito 69 apro-
ximedamente en la posicidn de las 12 del relo], segﬁn
la figura 3. Como se describid anteriormente, el carro
55 portador de botellas y la torreta 67 estan sinecro-

nizados de msnera que, en la posicién de las 12 del re-
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loj, el manguito 69 esté en coincidencia axil con la
botella B y por debajo de ésta. Ambos elementos, 69 y
B, se trasladan a partir de aqui siguiendo una trayec-
toria arqueada de radio comin y se hallan a una veloci-
dad relativa nula, uno respecto al otro. A continuacidn
gse ejecuta el ciclo de expu}sién del manguito, en el
cusl el manguito 70 extractor (figuras 15 a 17) se ha-
ce subir hasta que el manguito de plastico 69 queda
colocado por accidon telescdopica o de enchufe encima de
la botella, hasta llegar & la relacidn representada en
la figura 25, momento en el cusl se hace bajar el ex-
tractor 70 hasta dejar el mandril 66 dispuesto para la
siguiente revolucidn de la torreta por delante del tam-
bor de alimentacion 92. El manguito separador o extrac-
tor 70 va montado en el mandril 66 y conectado por un

brazo 160 en U o un véstago sctivador 72. El vastago

. 72 1leva un rodillo 71 que puede aplicarse en coopera-

cibén con una placa de leva T4 de subida y bajada, que
tiene una superficie de leva 74a (figuras 15 y 26). La
parte de subida de la leva 74 tiene lugar al comienzo
del ciclo de expulsion (figura 3), y eleva el vastago
72 a la posicidn representadas con linea de trazo y pun-
to en la figura 15. La posicion de subida del manguito
extractor 70 lleva el manguito de plastico 69 hacia

arriba 8 lo largo del masndril 66, y lo separa de la ex-
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tremidad superior del mandril, colocéndolo con aceidn
telescdpica por encima de la botella B transportada por
las pinzas de manipulacién de botellas descritas més
arriba. A continuacidn, la leva 74 cae hasta el punto
de desacoplamiento del rodillo 71. La place de leva T4
ve montada en el bastidor 146 de la maquina de torreta,
8 lo largo del vano de extracecidn o expulsion del movi-
miento del mandril, que acaba de explicarse, .por medio
de los pies o montantes verticales 161 y de los sopor-
teg laterales 162. La misme estructura de pies 161 sos~-
tiene los brazos 145 para la leva 143 de arrollasmiento
de mandril.

Antes del siguiente ciclo de arrollamiento,
el mandril 66 se hace girar en sentido inverso (a dere-
chas) en 5402 por medio del segmento de radio crecien-
te de la leva 143, que repone al mandril para su ciclo
siguiente de tal modo que las lumbreras de vacio 107
se hallen frente al tambor de alimentacidn 92, en el
punto de tangencia pare transferir la tira. Mientras
tanto, el manguito y la botella ensamblados contintan
recorriendo la trayectoria de traslacion arqueada,
avenzando hasta entrar en el tunel de calefaccion, en
el cusl el manguito se encoge hasta gquedar cefiido so-
bre la botella, como antes ge ha descrito.

Mecanismo de accionamiento. .
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El mecanismo de accionsmiento o transmisidn
de fuerza motriz pars la torreta y los mecanismos de
menipulacidn ¥ avance o alimentacidn de la banda se re-
presenta en la figura 18 y en las figuras 18A g 18D in-
clusive. Hay un motor sincrono de accionamiento electri-
co 163 acoplado al eje o érbol de entrada 164 de la
transmision de potencis mecanice 165. Bl motor eléctri-
co 163 puede estar sincronicamente conectado con el mo-
tor 61 (figura 1), de tal modo que la maquina de mani-
pulacidén de las botellas y la'maquina de torreta se
nuevan en sincronismo de velocidad y fase. Esto se ha-
ce, en uno de los ejemplos, por medio de un sistema de
enlace sincrono (no representado) ya conocido de las
personas versadas en la materia. Dos ejes de salida 166
y 167, respectivamente, de la transmision 165 tienen
cada uno unas ruedas dentadas de transmisidn por cade-
na 168 y 169 conectadas a los mismos con transmision
de fuerza motriz. Hay una cadena de transmision 170
montada sobre la ruéda dentada 168 y sobre otra rueda
dentada de cadena 171 enchavetada al eje vertical 172
(figura 184). El eje 172 esta apoyado en los extremos
a rotacidn, por medio del miembro de bastidor superior
111 y de un miembro de bastidor inferior paralelo 173
(figura 18). Cerca de la extremidad inferior del eje

172 va enchavetado en éste un pifion 174 que engrana con
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una rueda dentada 175 enchavetada en un lugar interme-
dio inferior en el eje 121 paralelo &l eje 172. La ro-
tacidn transmitida al eje 121 mueve el tambor de ali-
mentacién 92. En la extremidad inferior del eje 121
hay una ruede dentada 176 maés grande, conectada con
transmisidén de movimiento y que engrana con un pifion
més pequefio 177 enchavetado en la extremided inferior
del eje 991, paralelo a los otros ejes verticales 121
y 172 (figura 18C). El eje 991 va conectado para acclo-
nar el cubo de cuchilla 94. El mecanismo de engranaje
seleccionado pars la transmisidn mecénica que acaba de
describirse es el sdecuado para sincronizar la veloci-
dad de rotacidén del tambor de alimentacion y de la cu-
chilla con la velocidad de la torreta 67.

Como se indica en la figura 18, hay un pifién

189 enchavetado con la transmisidén de fuerza motriz

.en el eje 991 y que engrane con la rueda dentada 190

que gira en torno al mufién o eje corto 180 asegurado

en el soporte radialmente ajustable 1739. Con la rueda
dentads 190 engrana otra rueda dentada 185 (vista so-
lo en la figure 18B) enchavetada al eje de entrada fi-
nal 184 montado & rotacidn en los cojinetes previstos
en la unided diferencial 181. E1 diametro de la rueda
dentada.diferencial de entrada 185 varia para cualquier

cambio de longitud de la pieza bruta 69a que se haga
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merchar. La variscion en el diametro de la rueda den-
tada 185 se compensa con el soporte radialmente ajus-
table 179.

La unidad diferencial variable 181 este co-
nectada a un motor regulador reversible 182 en el di=-
ferencial 181, y el motor 182 va eléctricamente conec~-
tado por unos cables, representados con la linea 183,
a la célula fotoeléctrica de coincidencia 93. Las par-
tes 181, 182, 93 recién mencionadas no necesitan des-
cribirse con detalle, pues son obtenibles en el comer—
cio y las rpersonas entendidas en la materia estan fa-
miliarizades con la construccidén y el funcionamiento
de 9stos dispositivos. Por ejemplo, las partes 181,
182 y la unidad 93 pueden adquirirse en forma de con=-
junto unitario bajo la designacién comercial de Unidad
de coincidencia EMP, modelo 102 FC, fabrieado y puesto
en el mercado por la Electronic Machine Part Inc., Co-
llege Point, Nueva York, EE.UU. La banda 15, como sn-
tes se ha descrito, esta impresa con marcas o indica-

ciones, repartidas longitudinalmente, representativas

"de la longltud prefijada de un tramo de tira concreto

para la pieza bruta 69a. La célule fotoeléctrica 93 se
enfoca en la trayectoria de las marcas o indicaciones
que, al pasar por ella, indicen la posicion de fase de

las marcas respecto a la cuchilla de corte 94. lLa fa-
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se de los trozos de tirs a cortar puede ajustarse por
medio del motor 182 conectado en la unidad diferencilal
181, para adelantar o retrasar instantdneemente la po-
sicidn rotatoria del eje de salida 184A respecto al
eje de entrada 184.

Bl eje de salida 184A esta conectado, con
transmisidn de movimiento, & la rueda dentada 185A que
hace marchar una cadena sin fin de transmision 186 co-
locada sobre le rueda dentada de cadenz 187. La rueda
dentada de cadena 187 va enchavetada en la extremidad
inferior del eje vertical 188 (figura 18), que va mon-
tado & rotacidén en el bestidor superior 119 y el bas-
tidor inferior 111 y mueve gl rodillo de slimentacidn
gl. Como se ve en la figura 20, el rodillo de alimenta-
cidn 91 marcha formendo pargja de rodillos de agarre

con el rodillo 90 en su eje 191. Los dos ejJes van co-

.nectados para ser movidos conjuntemente por medio de

ruedss dentadas de engranegje de igual tamafio (no re-
presentadas). Mediante el ajuste de la fase de esta
conexién de trensmisidn ultimamente citada respecto a
la unidad diferenciel 181, los rodillos 90, 91 pueden
edelantarse o retrasarse momentaneamente respecto a
la velocidad del resto de los elementos movidos por

el motor 163, y de esta manera puede adelantarse o re-

trasarse ligersmente la banda respecto al tambor de
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alimentacidén 92, lograndose que la bands marche en la
fase apropisda con la cuchilla de corte 94. Este ajus-
te de fase adquiere importancie cuando la banda 15 con-
tiene adornos o imfgenes impresas que han de orientar-
se a lo largo de las plezas brutas 69a a cortar de ls
banda 15.

La torreta 67 esté movida, desde la rueda
dentada inferior de cadens 169, por una cadens ds trans~
misidn 192 colocada sobre la rueda dentada de cadena
193. La ruede dentada 193 va solidarismente conectada
al cubo 194 de la torreta, y éste a su vez solidaria-
mente conectado al cubo superior 195 de la torretae. El
sincronismo mecénico entre la torreta 67 y la maquina-
rig de alimentacidn o trensporte de la banda se consi-
gue mediante el tamafio de la rueda dentada de cadena

169 y la rueda dentada de cadena 193.

Puesto de descarga

Como se he descrito anteriormente, las bote-
llas con los mengultos puestos son transportadas en les
pinzas 54 y puestas en rotacion en torno a su eje por
éstas, en su recorrido por le estufa de tinel 77 en la
cual los manguitos se coniraen hasta cefiirse estrecha-
mente sobre las botellas. Con referencia a la figura

26, la rotacidén de las pinzas se efectiia por la accion
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de la polea de las mismas 251 gque marcha sobre el mate-
rial de friceidn colocado como superficie de revesti--
miento del carril 250 que se extiende longitudinalmen-
te. E1 carril va igualmente montado en el bastidér del
carro, de la maners aqui descrite anteriormente e ilus-
trada en la figura 6; con lo cual, al salir las botellas
de la estufa e inmediatamente delante del transportador
de descarga, la plste del carro que va por encima baja
bruscamente en su tramo o seccion 644 (véanse las figu-
ras 5 y 26). Esto hace que la botella baje dando un
firme golpe sobre la superficie superior 82 del trans-
portador. Al hacerlo gsl, el recubrimiento de la parte
inferior de la botella es aplastado o "planchado", y
todo saliente o irregularidad del recubririento infe-
rior de la superficie de apoyo de la bhotella quedaré

igualado con la botella. Esto impide que queden desi-

.gualdades en la superticie inferior cubierta de plasti-

co, que tiendan a producir inestabilidad. Tras la ope-
racidn de "golpeo", la leva 117 de pinza y el rodillo
31 se scoplan o conectan (tal como en la figura 7) pa=-

re abrir la pinzae y soltar la hotells en el transpors-

tador 81.

La invencidn se ha descrito en relacidn con
le menufactura de botellas de vidrio; sin embargo, pue-

den obtenerse muchas ventajas de 1la invencion combinan~
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do el manguito de plastico con envases o botellas he-
chos de otros materiales.

El material pléstico utilizado en el procedi-
miento para fabricar los manguitos puede variar amplia-
mente, :con la clsse de materiales termoplasticos que
se obtienen en forma espumosa (multicelular) o no es-
pumosa. El plastico debe estar orientado a lo largo de.
la dimensidn circunferencial del manguito a fabricar,
como se ha descrito antes con detalle, y el espesor del
materigl seleccionado ha de elegirse de maners que sea
el més adecuado al propdsito de recubrimiento de la bo-
tella y al disefio o proyecto previsto.

Algunos ejemplos practicos de espesor de la
tira de pléstico son: (1) pare un materisl espumoso, un
espesor preferido es el comprendido entre 0,25 y 2,5
mn; y (2) para un material no espumoso, un espesor pre=-
ferido es el comprendido entre 0,06 y 0,18 mm.

Son ejemplos de materiales termoplésticos
adecuados los copolimeros del dcido carboxilico que con-
tienen monomeros con etileno (puestos en el mercado ba=-
jo la denominacidn comerciesl de "Surlyn"), el polietile-
no de densidad media o baja, polipropileno, polistireno
y poli(ecloruro de vinilo), para nombrar s0lo unos po-
cos de los termoplésticos de que se dispone.

Puede recurrirse a otras variantes y modifi-
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caciones adicionales sin salirse del espiritu de 1la
invencion ni del smbito definido por las reivindica-
ciones que siguen.

La presente solicitud que corresponde e la
presentada en Estados Unidos de América, el 20 de Di-
clembre de 1971, bajo el Ne 209.751, se acoge a los
beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencion en Espafia por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2.- Un método de alimentar una banda de ma-
terial capaz de fluir que comprende las etapas de: pro-
pulsar la benda longitudinalmente hacis delante (en sen~

tido directo) a una determinads velocidad lineal; engaen-~
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char elésticamente la perte delantera de la banda me-
diante le superlicie periférice de un tambor de alimen-
tacidn o transporte; y mover el tambor de glimentacion
a una velocidad periférica que sobrepase a dicha velo-
cidad linesl de le bands de modo que dicho enganche
elastico de la banda por el citado tambor permita el
deslizamiento entre dicha banda ¥ la superficie del tam~
bor, manteniéndose con ello tensa la banda.

28,- E1 métododo de la reivindicaeion 1%, ca-
racterizado porque la banda es impulsada por su contac-
to de enganche con un par de rodillos de presion gira=-
torios, que son movidos de modo que se mantenga dicha
velocidad prefijada de le banda.

32.~ E1 método de la reivindicacidn 2%, carac-
terizado, ademds, por 1B etaps de cortar unos trozos
de longitud prefijade del material, de la parte de la
banda enganchada por el tambor de alimentacidn, en una
posicién de corte situada en el mismo a una distancia
fija de los citados rodillos de presiom.

4% .- Bl método de la reivindicacidn 38, ca-
racterizado porque hay unas marcas o indlicaciones impre-
sas en una de lag superficies iongitudinales de la ban-
da, ¥y que comprende, ademds, percibir o detectar la po-
sicidn longitudinal de las marcas que hay en dicha su-

perficie de la banda respecto a la citada posicion de

.74 - 70 -
Cc
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}""'*"’3 :

corte en el tambor de slimentacion, y controlar la coin-
cidencia de las marcas respecto & dicha posicién de cor-
te, aumentando o disminuyendo pars ello momentaneamente
1a velocidad de los rodillos de presion, y modificando
de ese modo su posicién relativa con respecto a la po-
sicion de corte.

58,~ Un método de alimentar una banda de ma-~
terial capaz de fluir.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian
y c¢on los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de setenta y une hojas

escritas & maquina por una sola cara.

Medrid, 12 ENE, 1974

P'A’.

Albe e Kizebury
Far Po [\/&

.73 -71 -
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