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El presente invento se refiere a una miquina
para la fabricacidn de recipientes de envase, que com-
prende por una parte un dispositivo para la formacidn
de una primera banda continua de un material plegablei
ern vna serie de secciones de forma de U conectadas pof
plegado de la banda, por otra parte un dispositivo pa-
ra la unidn de una segunda banda de material plegable
a la citada primers banda, por otre parte un dispositw
vo para el plegado de las zonas de borde de la citada
segunda banda para que queden dispuestas contra lcs hox
des de la primers banda plegada, por otra parte un dis-
positivo para la obturacion de las pertes unidas de la
citada segunda banda y de la citada primera banda a lo
largo de las suyerficies de contacto comunes de las ban
das para la formacidn de una serle de cavidades paralele
pipédicas, y por otra parte un dispositivo para el lleng
do de las citadas cavidades con los articulos a los que
se destinan,

Frecuentemente, durante el envsse de articulos,
se fabrican los propios recipientes de envase 8l mismo
tlempo gque se suministran a los recipientes de envase de
los articulos para cuyo envase estan destinados. Esto
puede hacerse por cuanto los recipientes de envase con-
sisten en piezas elementales con orejetas troqueladas

fabricadas previamente, las cuales son plegadas junbas



en una méquina de montaje automatica para formar un re-
cipiente, o también por cuanto msterial de envase se su
ministra en forma de una banda, la cual, por ejemplo, se
pliega en forma de un tubo cuyos bordes longitudinales
5  ° se cierran obturando uno con otro, tras lo cual se 1le—
na el tubo con los articulos y luego se divide por me-
dio de sucesivas obturaciones transversales en aress en
éngulo recto con el eje geométrico del tubo. Los %rozos
de tubo dividido de este manera pueden luego someterse
10 a un procedimiento de conforimcion, de modo que se les
da, por ejemplo, una forms paralelepipédica duraders.
Con los métodos antes mencionados para la fa-
bricacidn de envases, existe un desperdicio inevitable
por cuanto una parte del material de envase queda incor
15 porado en la disposicién de sujecién de solapas 0 en
otras partes que no constituyen directaumente parte del
cuerpo del envase. Por ejemplo, si a un trozo de tubo
‘que ha sido obturado en gngulo recto con el eje geome
trico del tubo se le da, por moldeo, una forma pasralelg
20 pipédica, se produce una solapa trisngular de doble pa-
red en cada esquina, para la cual se requiere material
de envase que no constituye directamente parte alguna
del propio reciyiente de envase, sino gque es una parte
del mismo que hay que desechar por inutil.

25 Se ha comprobado en la préctica que la fabrica
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cidn de recipientes de envase a partir de una banda es
preferible a la fabricacion de recipientes de envase a
partir de piezas elementales hechas previamente, y la
razon principal para ésto es que el material de envase
similsr a una banda puede ser suministrade en rollos,
en los que la superficie de la banda de material de en
vase estd bien protegida entre las espiras adyacentes
del rollo, mientras que, en contraposicidn con ésto.
las piezas elementales prefabricadas no pueden ser pro
tegidas de la misma menera. Ademés, el material de en-—
vase gue es8 suministrado en formg de rollo ocupa un esg
pacio considerablemente menor y es mds facil de trans-
portar que la clase de meterial de envase que es sumi-
nistrado en forma de piezas elementales prefabricadas
¥y los rollos de waterial de envase compacios requieren,
ademés, menos envoltura exterior durante el transporte,
lo cual representa una gran ventaja economica.

Como se ha mencionado en lo que antecede, se
produce sin embargo un desperdicio no deseable, si se
forman por ejemplo envases paralelepipédicos de una ban
da que es plegada en formas de un tubo, y es nuestro obje
to reducir este desperdicio en la maxima medida posible,
La méquina de acuerdo con el presente inventé da una in-
dicacion para una instalacién para la fabricacidn de re

cipientes de envase a partir de una banda de meterial de



envase con un minimo de desperdicio de meterial de enva
ge, y la méquina de acuerdo con el invento se caracteri
za por un dispositivo para el plegado de una primera ban
da de material de envase, cuyo digpositivo comprende mol
5 | ‘des sobre los cuales estd destinada a ser configuraaélia
banda, estando dispuestos una serie de los citados ‘mol-
des uno detras de otro y estando dispuestos movibles. en
la direccidn de avence de la primera banda, y porqde él
dispositivo pera la unidn de una segunda banda de meie-
10 rial de envase a la primera banda comprende un tambar.
alimentador asccionado, el cual estd Gestinado a comuni
car a la citada segunda banda un movimiento de alihéﬁig
cidn que es sincrdnico con el movimiento de los citados
moldes. Bl invento se caracteriza ademss porque el dis-
15 positivo para la formacidn de la citada primera banda
comprende, por una parte, una serie de moldes sin fin
dispuestos uno detrés del otro, los cuales estan prepa—
.rados para que puedan ser movidos con velocidad congtan
te, y por otra parte un util de conformacidn, giratorio
20 alrededor de un eje geométrico, que comprende una o mas
superficies de conform2cidn curvadas, las cuales estan
destinadas a prensar la citada primerz banda dentro de
los citados moldes con objeto de llevar la bands a con-
tacto con las paredes de los moldes y comunicar asi a la

25 banda una forma que corresponde a las superficies de los
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moldes.

En lo que sigue se describird una realizacion
de la mdquina del envasar de scuerdo con el invento con
referencia @ los dibujos que se incluyen, los cuales son
parcialmente de neturaleze esquemitica y en los qup;;pa-
ra mayor cleridad, se han asignado a los mismos détélles
los mismos numeros de referencia en todas las figuras.

Los dibujos comprenden las siguientes figuras:

La figura 1 ilustra esquemdticamente una vista
frontal total de la mdquinas

Ia figura 2 ilustra esquematicamente el accio-
namiento de la miquina;

Les figurss 32 y 3b ilustran el equipo de accio-
namiento del util de conformacidn;

Ias figuras 4a - 4f ilustran la “operacidn de
conformacion en el plegado de la primera banda de mate-
rial de envase;

La figura 5 ilustra una vista frontal del tam-
bor alimentador;

La figura 6 ilustra una vista lateral de un tam
bor alimentador parcialmente en corte transversal;

La figura 7 ilustra un equipo de aepionamiento
del tambor alimentador; .

La figura 8 ilustra una vista en perspectiva del

equipo para el montajJe de las bandas de material de envase



y la obturacion de las solapas de zonas de borde, plega
das, de la segunda banda de material de envase con los
bordes laterales plegados de la banda de muterial de en
vase;

5 o La figura 9 ilustra un dispositivo para la. cb-
turacion de la parte centrel de la segunde banda de mete
rial de envase a las parte superiores de la banda de ma-
terial de envase plegada; Jjuntaments con un disyosi@i&o
pars la separacion de las unidades de envase individua-

10 les obturadas; |
La figura 10 ilustra uns vista frontal de las
pertes de la miquins, por medio de las cuales se mon%an
¥y se obturan una con otra lasg bandas de material de enva
sej;
15 La figura 11 ilustra una vista en perspectiva
del equipo de accionamiento para la instalacidn ilustra-
da en la figura 10;
La figura 12a ilusira una serie de reciplentes
de envase conectados, los cuales han sido fabricados por
20 la méquina de acuerdo con el invento; y
La figura 12b ilustra un recipiente de envase
individual separado.
Aungue es posible usar como materiales de enva
g8e diversos materiales o combinaciones de msteriales, tal

25 como por ejemplo pelicula de pldstico, papel recubierto
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de plistico, lamina delgada metdlica recubierta de plag
tico y papel u otras combinaciones de materiales conoci
dos que pueden ser estratificados unos con otros, se su
pone en la descripcidn que sigue que el material de en~
vase consiste en una banda de material de pléstico~es§g
mado, por ejemplo de espuia de poliestireno la cuel, sl
menos en una de sus caras, tiene una capa de material
pléstico homogéneo, por ejemplo, de poliestireno. Les
dos bandas de msterial de envase que se montan y se ob-
turan la una a la otra después de la conformacion, no
han de ser necesariamente del mismo grueso, aunque pa-
ra mayor simplificacion se supondrd en el presente cai—
80 que las bandas de material de envase son de material
de la misma clase y de aproximedamente el mismo grueso.
No obstante, una de las bandas de material de envase, es
decir, la que se hace pasar sobre el tambor elimentador,
debe ser sensiblemente mis ancha que la benda de material
de envase que es plegada por medio del util de conforma-
ciodn.

En primer lugar se hace una descripeidn general
de la mdquina de modo gque se puedan explicar los princi-
pios de la méquina, tras lo cual se describiran con mayor
detalle, en las partes especéiales siguientes éﬁ que se des
cribe la maquina, los diversos detalles que se han ilustra

do en las figuras.



DESCRIPCION GENERAL DE LA HAQUINA

En la figura 9 se ha ilustrado una vista fron-

tal de una miquina de envasar de acuerdo con el invento,
5 " habiéndose designado el bastidor para la propia mAquina

de envasar por el numero 1, hebiendose designado un dis-

positivo pera la meocenizacidn y el scabado de las unida-

des de envase fabricadas por el numero 33, un dispositi~

vo de envasado automdtico por 35 y una parte de matepiél
10 de envase por 58.

La parte de material de envase 58 comprende una
serie de los denominados soportes de rodillos que compren
den.rollos de almacén de material de envase. Los rollos
8 vy 9 comprenden bandas de material de enﬁase, las cualeg,

15 en. el caso aqui descrito, consisten en particular en ban—
das de pldstico espumado extruido de material de poliesti
reno, el cual estd revestido por ambas caras con capag de
poliestireno homogeneo. Las bandas de materiasl de envase
5y 6 son desenrolladas de los rollos de almscén 8 y 9 y

20 son hechas pesar sobre los rodillos de gufa 25. E1 rollo
de almacén 10 contiene material de tira 7 de material ples
tico homogéneo, cuyo material de tira 7 estd destinado a
ser usado para poder practicar ung abertura en los envases
fabricados.

25 La propis midquina de envesar consiste, como se
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ha mencionado en lo que antecede, en un bastidor 1 cuyo
bastidor soporta un tambor giratorio 23 el cual estd pre
parado de modo que se pueda hacer pasar sobre el mismo
la banda 6 de material de envase y sobre el cual se efec
tan operaciones de trabajo en estaciones a lo largo Ge
la periferia del tambor, la cual, en el caso aqui ilus-
trado, estd dividida en doce secciones.. Ia miquina de en
vagar comprende ademds un dispositivo 2 para la formacidn
de la banda 5. El dispositivo 2 comprende moldes movibles
4, los cuales estdn acoplados en una cadena sin fin, la
cual, en la figura ilustrada, se mueve en sentido de giro
& derechas. El dispositivo 2 comprende ademds un util de
conformacién, el cual esta disefiado como una paleta gira
toria de doble seccidn, por medio de la cual se lleva a
la banda 5 de material de envase a contacto con los mol-
des 4 para formar una serie de secciones de forma de U
conectadas. En la figura 1, ademds, una linea de suminig
tro de articulos con los que se han de llenar los reci-
pientes se ha designado por 20, una valvula de control
para el control de la cantidad de articulos suministrados
ge ha designado por 21 y un tubo de llenado por 19. Un
dispogitivo de calentamiento se ha designado por 15 ¥y

una conduccion de suministro de aire calienté por 22.

Una columna movible con movimiento alternativo se ha de

gignado por 13 y un cojinete gue forma »arte enteriza

- 10 =



del bastidor 1 de la mdquine, para el guiasdo de la co-
luma 13, se ha designado por 14. La columna 13 sopor-
ta a un Util 16 de plegado, un elemento de obturacidn
17 ¥y un elemento de corte 18, los cuales se mue?en to~-

5  30s juntos con la columng en su movimiento alternati%éf
el cual estd ajustado de mode que la columa se maeve; -
sincrénicamente con los moldes 4 en su movimiento hada
abajo, mientras que el movimiento de retorno hacia arri
ba es més répido.

10 Los envases 30 conformados acabados son trans-
feridos desde los moldes 4 de conformacidn del dispositi
vo de conformacidn 2 al dispositivo de acabado 33 ﬁoflmg
dio de una correa transportadora 28, la cual discurre en
tre dos rodillos extremos 29 y uns rueda de transporte 27

15 dispuesta entre ellos.

En el dispositivo de acabado 33 se retiran o
se mecanizan aletas de obturacién o de cierre sobresalien
tes, a fin de comunicar a los envases 30 un aspecto nmds
agradable y dejarlos libres de bordes que pudieran engan

20 charse unos con otros durante el transporte y la manipu-
lacidn. Los envases 30 son retenidos én la cadena sin fin
del dispositivo de acabado, el cual comprende partes so-
bresalientes las cuales formen enire ellas espacios den-
tro de los cuasles se pueden acomodar los envases 30, con

25 ayuda de una correa de apoyo 31, la cual discurre alrede
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dor de un rodillo extremo 32 y del rodillo extremo 29
antes mencionado. La mecanizacion se lleva & cabo con
ayuda del util de mecanizar 36, y los envases 30 son
entregados finalmente por medio de un dispositivo 34

5 a un dispositivo 35 de envesado automdtico, donde se
meten los envsses en cajas de carton para transporxej_
o en cestas de transporte, para su dist;ibucién. |

Le funcidn de la miquina de envasar es la si

guiente:

10 Se desenrolla del rollo de almacen 8 una pri
mera banda 5 de meterisl de envase, la cuzl se hace pa
sar sobre un rodillo de gufa 25. Ia vanda § de material |
de envase se desenrplla con ayuda de una polea de éccig
namiento 24 la cual es controlada con ayuda de un egui~

15 po-de célula fotoeléotrica que contiene dos dispositivos
11 de ceélula fotoeléctrice. Si se ha desenrollado por
medio de la polea 24 de accionamiento una cantidad exce
siva de banda de material de envase 5, el bucle de ban~-
da de material Ge envase fbrmado cubrird, como se ha ilus

20 trado en la figura 1, al inferior de los dispositivos 11
de celula fotoeléctrica. Si esto ocurre, llega al regula
dor un impulso y se detiene el dispositivo de accionamien
10 para la polea de accionamiento 24. Se detiene entonces
también el suministro de material de envase, disminuye el

25 bucle de metericl de envase y cuando el bucle llega a ha-
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cerse tan pequeflc que deja libre al dispositivo 11 de
célula fotoeldctrica, se inicia de nuevo la alimentacidn
de msterial de envase con ayuda de la polea de acciona-
miento 24. La banda 5 de materisl de envase es llevada

5 - a contacto con los moldes 4 sobre el dispogitivo 2 dc‘;
conformacién, en el cuzl los moldes 4 estan acoplados "’
en una cadena gin fin, la cual se mueve & velocidad,cqﬁg
tante siguiendo un circuito cerrado. Se lleva la banda;B
de material de envase a conteécto con los moldes 4 ééév

10 ayuda de un Util de conformacidn 3, el cual consiste en
una paleta giretoria y pivobtable de doble seccion, la
funcién de 1a cusl se describird con detalle en la des-
cripeidn especial de la miquina. Con ayuda del Util de
conformacidn 3, se lleva la banda 5 de material de enva

15 se 8 contacto preciso con los moldes 4, mientras que se
pliega la banda 5 psera former una serie de partes de for
ma de U sin fin, las cuales, con ayuda del dispositivo
2 de conformacion, se hace que se muevan principalmente
hacia abajo a una velocidad constente.

20 La segunda banda 6 de material de envsse so
deseﬁfolla de su rollo de almeceén 9 ¥ se hace pasar so-
bre un rodillo de gufa 26 y luego se lleva a contacto
con el tambor alimentsdor 23. El tambor alimentador 23,
como se ha mencionado anteriormente, tiene doce superfi

25 cies de conformacidn, cada una de una anchura que corres .
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ponde esencialmente a la distancia entre dos moldes suce
sivos 4 en el dispositivo de conformacién 2. El tambor
alimentador 23 gira a velocidad constante mientras gue
un aro exterior o placa osciladora 59 se mueve con un
movimiento de giro de desplazamiento alternativo alrede
dor del tambor 23. La placa 59 lleva dispositivos 34 &§
canizacion tales como un troquel de agujeros y un apli-
cador 60 de tira de cubierta, un'elemento de conforrasidn
y corte 61 y el dispositivo de calentamiento. 62. Cuando
se mueve 12 banda 6, con ayuda del tambor alimentador 23,
mds alld de las estaciones de mecanizacidn 60, 61:y 62,
se efectia un troquelado de agujeros de vertido, la apli
cacidn de la tira de cubierta sobre el agujero de verti-
doy el calentamiento de la banda y posiblemente la termo
conformacidn de la bande, asl como el corte de las zonas
de borde de la banda en angulo recto con la direccidn
longitudinael de la banda. Se desenrolla del rodillo 10
de almacén una tira 7 de material pldstico homogéneo,
cuya tira se coloca por medio del aplicador 60 de tira de
cubierta sobre el agujero de vertido producido en la ban
da 6 y 1la cual se fije a la banda 6 de modo que se resta
blece el agujero de vertido. Ademds, por medio delaplica
dor de tira de cubierta se recorta la parte frontal de
la tira 7 de modo que la tira de cubierta aplicada sobre

el agujero de vertido producido es cortsda del resto de
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la tira 7. Le banda 6, provista de una abertura de ver-

- tido y de un dispositivo de apertura, el cual estd ade—

mes provisto de incisiones en los bordes de la banda,

.’ . . PR
extendiendose las citadas incisiones en angulo recto con

'la direccidn longitudinal de la benda 6, en una Longi-

tud que se corresponde esencialmente con la altura 46 :
los moldes 4, se hace avanzar con ayuda del ‘tambor ali-
mentador 23 a una velocidad que es la misma que la ve-
locidad de movimiento de los moldes 4, siendo hecha avaen
zar la banda 6 hasta que su parte central queda situm-
da sobre las pertes superiores de los moldes 4, mientras
gue las partes ranuradas de los bordes de la banda se
proyectan por fuera de los moldes 4. Por medio de vn re-—
gulador, no ilustrado aqui, se hace svanzar la banda 6
con ayuda del tambor alimentador 23 de tal manera que
las incisiones de la banda 6 quedaran situadas directa-

mente frente a las separaciones verticales de los mol-

-des 4.

Mientras se hace avanzar la banda 6, con ayu-
da del tambor alimentador 23, sincroénicamente con el
movimiento de los moldes 4, la columna 13 alcanza su
posicion extrems superior y empieza un movimiento hacia
abajo, ya que éste es tambien sincronico con el movi-
miento de los moldes 4. La columma 13 lleva un dispo-

gitivo de calentamiento 15, el cual puede ser congcta-

..15-.
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do por medio de una canalizacidn 22 a una fuente de aire,
y por medio del dispositivo de calentamiento 15 se so-
pla aire caliente a través de los agujeros, los cuales
estdn previstos segin un patrén gspecificado, contra

la cara inferior de las zonas de borde de la banda>6,5
las cuales estan delimitadas por lgs citadas incisiones
en las partes de borde de la banda, siehdo reblandeci-
do el material plastico y activado para obturacion y,:
al mismo tiempo, se calientan tambien las zonas de bor-
de de la banda 5 mediante el soplado de aire caliente
contra las zonas de borde de la banda 5 expuestas en
los bordes laterales de los moldes.

Al mismo tiempo que se lleva a cabo el calen-—
taniento de las zonas en las bandas 5 y 6, las cuales
estén destinadas a ser obturades una contra otra, con
ayuda del dispositive de calentamiento 15, se pliegan
las sblapas formadas a traves de las incisiones en la
banda 6, con la ayuda de solapas de plegado 16, contra
las caras de los moldes 4 y, como resultado de esto, se
unen entre si las zonas de borde de las partes de la
banda 6 y las zonas de borde de las partes de la banda
5, las cuales, en una fase de trabajo previa, han sido
calentadas con ayuda del dispositivo de calentamiento
15 en tal grado que las partes unidas de las bandas se

! .
unen por fusion una con otra pars dar un cierre perma-
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nente y mecénicamente duraderc, 1a oual es estabiliza-
da por el §til de plegado 16 enfriando el drea de Ob~-
turacion durente el tiempo en que esta en contacto con

las partes plegadas de la banda 6. Una vez que han si-

'do unidas entre si las bandas 5 y 6 medisnte cierre u

obturaciones laterales de la manera antes mencionada,
se suministran los articulos con que se han de llenar
los recipientes a traves de la tuberia de llenado fé,‘
la cual esta dispuesta dsbajo de la banda 6 pero por
encima de las partes superiores de los moldes 4, sien-
do llenados con los articulos previstos los espacios
sigpilares a cajas formados por debajo de la banda 6.
Los citados espacios similares a cajas son cerrados con
ayuda del elemento de cierre {7 para formar unidades
cerradas, en las que la banda 6 estd en relacidén de ob-
turacidn con las partes de la banda 5 que estdn situa-

das por encima de las partes superiores de las partes

.verticales de los moldes 4. El elemento de obturacion

17 estd tambien fijado a la columa 13 y sigue a la co-
luma en su movimiento alternativo, lo cual significa
que la obturacidn tiene lugar mientras la columa se
mueve hacia sbajo sincronicemente con los moldes 4. En
el caso agui ilustrado, el elemento de obturacidn es
del tipo ultrasonico, pero es también posible usar dis-—

positivos de obturacion por calor del tipo ususl. Las

- T -
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unidades cerradas formadas son finalmente separadas unas
de otras con ayuda del elemento de corte 18, el cual
corta las unidades cerradas separandolas entre si por
medio de un corte a través de las zonas de obturacion
que se han obtenido por medio de los elementos de ob-
turacion 17. ‘

" Ias unidades de envase 30 llenas y cerradae
son mantenidas en los moldes con ayuda de una corrsa.
transportadora 28 por debajo del dispositivo de con—-
formacidn, la cual discurre entre dos rodillos extre
mos 29, y las unidad;s de envage 30 son transporta-
das por medio de una rueda de transporte 27 provista
de paletas sobresaliente, al dispositivo de mecaﬁi—
za? antes mencionado, donde son mecanizados cuales-
quiera bordes de obturacion sobresaliente; por medio
de un elemento de mecanizacidn 36, tras lo cual los
enveses son finalmente hechos pasar por medio del elg
mento 34 a un dispositivo de envasado automatico 35,
donde los envases 30 son metidos en cajas de cartdn o
en cajas de transporte.

La maquina de envasar puede ser hecha fun~

cionar por medio de un panel 12 de control y'actuacién,
que contiene los necesarios dispositivos actuaaores,

g . 0 .
asl como instrumentos de control para indicar la tempe-
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ratura en las diversas gzonas de calentamiento, etc.
El accionamiento de la maquina de envasar
se ha ilustrado en la figura 2, donde el motor princi

pal se ha designado por 37 y un tren de engranaje de

" " accionamiento acoplado al motor principal se ha desig—

- nado por 38. La rueda dentada de salida 39 del tren- de

engranaje de accionamiento 38 estd engranada con una
rueda intermedia 49 la cual transmite a la fuersza de
accionamiento del motor a una rueda dentada 41, la' cual
estd montada en el mismo eje que una polea de correa
en V, o una polea de correa dentada 42, cuyo eje es al
mismo tiempo el eje de accionamiento para el dispési—
tivo de conformacidn 2 y la cadena que lleva 1os mol-
des 4. Por medio de la polea de correa en V, 0 polea

de correa dentada 42, es transmitido un movimiento, a
través de la correa en V o correa dentada 43 a la rue—

da intermedia 44, la cual esta acoplada sobre un eje.

48, Sobre el eje 48 hay otra polea para correa, la cual,

a través de la correa dentada o correa en V (45) trans—
mite un movimiento a la polea 46 de correa, la cual es-
t4 acoplada a un eje 47 por medio del cual es acciona-
do el tambor alimentador 23.

La rueda dentada 41 mencionada anteriormente,
acciona ademds a la rueda dentada 57, la cual estd mon

tade en un eje 50, sobre cuyo eje asienta también la
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rueda de transmision 27; la rueda dentada 57 accio-
na ademds a una rueda 56 la cual estd a su ¥ez acopla
da a un eje 51, por medio del cual se acciona el dispg
sitivo de acabado 33. Sobre el eje 51 estd montada,
ademds, una rueda dentada mayor 55, la cual estd en-
granada con una rueda dentada 54 mis pequefia que, u
través de una rueda dentada de cadena con un mecanis-
mo de blogueo, accicna a una cadena 53 desde un mofor
auxiliar 52. La rueda dentada 56 mds pequefia-estd mon-
tada en un eje 51 el cual, a través de un mecanismo de
bloqueo, esta conectado al eje 50.

Cuendo el motor de accionamiento 37 acciona
a la mAquina, el movimiento es transmitido a través de
las” ruedas dentadas 39, 40, 41 y 57 a la rueda dentada
56, la cual, a traves del mecanismo de blégueo, trans—
mite el movimiento al eje 51. Se desconecta entonces
el motor auxiliar 52 y la cadena 53 permanece inmévil,
debido a un mecanismo de bloqueo en la rueda dentada
de cadena que estd sobre el mismo eje que la rueda den-
tada 54. Una vez que se ha parado el motor de acciona-
miento 37, se puede poner en marcha el motor auxiliar
52 y éste puede entonces accionar al disposijivo de aca
pado 33 a través de la rueda dentada de cadena con el
mecanismo de blogueo de la cadena 53, la rueda dentada

54, la rueda dentada 55 y el eje 51. El mecanismo de
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blogueo entre el eje 51 y la rueda dentada 56 desco-
necta entonces el eje 51 de la rueda dentada 56. ILa
razon para esta instalacion es que también debera po-

derse accionar el equipo de acabado 33 cuendo no este

" en funcionamiento la méquina de envasar.

En la figura 12a se ha ilustrado parcialmen-
te en corte transversal una representacidén de una sérﬁe
de recipientes de envase conectados mutuamente, tal. gom
mo aparecen cuando estdn acomodados en los moldes 4 el
dispositivo de conformacidn 2 ¥y, como puede verse de
la figura {2a, la serie de recipientes de envase 30 co-~
nectados estén formedos de la bandas 5 plegada para dar
secciones en U y de la banda 6, que estd.ranurada a lo
largo de sus zonas de borde, a lo largo de las incisig
nes 63 para formar las solapas 64, las cuales estan
Plegadas hacia los extremos de las secciones de forma

de U formadas de la banda 5 y unidas a éstas en relacién

_de obturacién. Ademss, las partes superiores de la ban

da plegada 5 estan obturadas a la parte central de la
banda 6 a 1o largo de la zona de obturacion 65. Con ayu
da de un corte a traves de las zonas de obturacion 65
ge separan los recipientes individuales del +tipo ilus-
trado en la figura 12b, y, como puede verse en esa fi-
gura, el recipiente consiste en dos elementos de forma

de U que estén formados por las bandas 5 y 6, los cua-
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les estdn obturados entre si a lo largo de las areas
por donde son puestos en contacto entre si.

Una fila de recipientes de envase conectados
entre si de acuerdo con la figura 12a no puede ser fa-
bricada por medio de la méquina de envasar aqui des—
crita a menos que los elementos de cofte para separé-
cion de los recipientes de envase sean retirados oidé%
sengranados, y. ello se hace posible facilmente en loe
casos en los que se desea una fila de recipientes de
envase interconectados. Los elementos de corte pueden
tambien ser colocados de tal modo gue separen un nu-
mero de recipientes de envase conectados entre si, por
ejemplo 2y 2 05 y 5.

Después de esta introduccion general a la md
quina, se describirdn mas detenidemente détalles y dis-
positivos especiales de la méquina de envasar de acuer
do con la figura 1, en una parte especial de la des-

cripeion de la maquina.

DESCRIPCION ESPECIAL DE LA MAQUINA

I) Dispositivo de plegado.
En las figuras 4a - 4f se ha ilustrado el
procedimiento de conformacidn por plegado de la banda

5 de material de envase, la cual, con ayuda del dis-
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positivo de conformacidm 2 (figura 1) es conformada
en una serie de elementos de forma de U conectados. La
conformacion tiene lugar de tal menera que la banda 5,

la cual puede estar provista de lineas de doblez que

' - faciliten la formacion del plegado, que se han dispues-—

t0 de antemano, es llevada a contacto con los moldes .
4, los ocuales estan consctados de modo articulado enire
ai para formar una cadena sin fin. Cade molde 4, como:
puede verse en la figura 4, puede consistir en un eg--
labdn de forma de L con una parte vertical 66 y una
parte inferior 67. La cadena formada por los moldes 4
es-guiada y accionada por medio de ruedas de accione-~
miento, y el eje de la rueda superior se ha designado
por 48. Los moldes 4 pueden estar provistos venta josg
mente de rodillos de guia, los cuales estdn adaptados
de mode que puedan rodar en pistas de guia fijas, las
cuales estan dispuestas a lo largo del curso del mnovi
miento del equipo de conformacidn.

Por medio del eje de accicnamiento 49 (figu—
ra 2), el cual, de la manera que se ha descrito ante-
riormente, esta acoplado a un motor de accionamiento,
la cadena formada por los moldes 4 es movida en circu-
lo a una velocidad preferiblemente uniforme, en la di-
reccidn de la flecha. La banda 5 de material de envase,

la cual ha de ser plegada, es llevada a conbacto con los
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moldes 4 por medic de un util de conformacidn giratorio
3, el cual consiste en dos partes 68 similares a pale-
tas que son giratorias alrededor de un eje 104. El eje
104 estd a su vez acoplado a un brazo de péndulo movi-

ble altermativamente, el accionamiento del cual se des-

eribird con detalle m3s adelante. Cada una de lag par—

tes similares a paletas, que en el presente caso son}'
dos, tlene una superficie 125, de rodadura lateral cur-
vada y una superficie 124 de rodadura extrema curvada.

El procedimiento de conformacion es tal q.ue'
la cadena de moldes 4 se mueve a una velocidad prefe-
riblemente uniforme en la direccidn de la flecha y que
el citado brazo de péndulo comunica al eje 104 del util
de ¢onformacion un movimiento esencialmente sincrénico
con los moldes. En la figura 4a se ha iluétrado el mo-
do en que el eje 104, el cual lleva las partés 68 simi-
lares a paletas, rueda sobre la superficie extrema su-—
perior 70 de la parte vertical 66 del molde 4 al mismo
tiempo que el eje 104 gira en sentido a derechas sin-
cronicamente con el molde 4. Al girar el oje 104 giran
también las partes 68 similares a paletas del Util de
conformacion 3 y se hace pasar la banda 5 al molde si-
guiente. '

En la figura 4b se ha ilustrado el procedi-

miento de conformacidn un poco mas adelante, y en la
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figura 4c la paleta 68 del W$il de conformaaién 3 casi
ha situado la banda 5 en el punto de esquina 69 del
molde 4. Cuando la paleta 68 ha guiado a la banda 5 a
la esquina 69, como se ha ilustrado en la figura 44,
5 . ‘el citado bragzo de péndulo comlenza un movimiento de
retorno al mismo tiempo que se rompe el contacto en-
~tre el eje 104 y la superficie extremas superior 70 del
molde 4. Mientras el brazo de péndulo y el dtil de con-
formacidon 3 son movidos contra la direccidn de movimien-
10 t0o de los moldes, la superficie extreoma 124 de una de
las paletas 68 del util de conformacidn 3 es hecha pre-
gionar, por medio de un movimiento de rodadura sin des-—
lizamiento, a la banda 5 contra la parte .inferior 67
del molde 4. h
15 En la figura 4e el borde de la paleta 68 ha
alcanzado el borde alejado de la parte inferior 67, tras
lo cual la banda 5, por medic de la superficie 125 de
‘rodadura curvada de la paleta 68, es llevada sucesive-
mente 2 contacto contra el borde delantero, en la di-
20 receidn de movimiento, sobre el molde que viene a con-
tinuacidn en la serie de moldes. En la figura 4f toda
la superficie de rodadura de la paleta ha rodado sobre
el borde delantero del citado molde 4 y el eje 104 ha
gido llevado justamente a contacto con la superficie

25 extrema superior 70 del molde, sobre la cual estd des—
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tinado a rodar el eje 104, mientras que la bande 5 es
Presionada al mismo tiempo contra la superficie extre-—
ma 70, En la posicidn de acuerdo con la figura 4f se
commica al eje 104 una vez mas, por medio de su bra-
zo de péndulo, un movimiento que es sincronico con el
movimiento de los moldes 4 y se obtiene la posicion que
se ha representado en la figura 4a. '

En lo que antecede se ha descrito un cicle
completo que se repite. una y otra vez mientras se’1llg
va la banda a contacto con los moldes 4. Se comproﬁﬁ
que el material de envase, debido a su rigidei, per;
manece en la posicion aplicada, sin que se rompa sustag
clalmente el contacto con las superficies de conforma—
cidn de los moldes, lo cual es una condicion previa pa-
ra una operacion de conformacidn satisfactoria.

Puesto que se puede dotar ventajosamente a
la banda 5 de un adorno o texto impreso de un cardcter
publicitario o informativo, es importante que la forma-
cion del pliegue de la banda 5 tenga lugar en coinci-
dencia con la impresion. Se comprobd que las bandas 5
de material de envase previamente impresas, las cuales
estan provistas de lineas de doblez que faci;itan la
formacién de los pliegues, pueden mantener facilmente
el adorno en coincidencia con las secciones de forma

de U, ya que el plegado tiene lugar a lo largo de las
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lineas ae doblez, las cuales estan dispuestas de ante-
mano en coincidencia con los adornos. Cuando se usan
bandas 5 de material de envase que no tengan lineas de
doblez, es necesario ajustar la alimentacion de la ban—
5 " da de modo que concuerde con el adorno impreso, y 1o
normal es que la vigilancia de la posicion de los ador-
 nos con relacion a las secciones de forma de U se efec
tue con ayuda de dispositivos de célula fotoeléotrica,
no ilustrados aqui, los cuales estdn adaptados de modo
10 que vigilen los indices aplicados a la banda 5 de ma-
terial de envase y para ajustar en funcidn del resul-
tado vigilado el avance de la banda de modo que el ador
no sea llevado a coincidencia con los pliegues de con~
formacidn de las secciones conformadss., En el Presente
15 caso, esate ajuste del avance de la banda puede tener lu-
gar de tal modo que el citado brazo de péndulo, sobre
el cual esta situado el eje 104, esté adaptado para gue
.81 se requiere, tire brevemente hacia adelante a una wve
locided mayor que la velocidad de los moldes 4 sin que
20 ge rompe el contacto, sin embargo, entre el eje 104
y la superficie superior 70 de los moldes 4. Tal peque~
flo ajuste de 1~2 mm no produce efecto alguno aprecia-
ble ni en el aspecto ni en el volumen del envase final,
pero es suficiente para mantener al adorno en coinoci-

25 dencia con la conformacidn.
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Para evitar deslizamiento entre el eje 104
y la banda 5, contra la cual rueda el eje 104 durante
el paso sobre las superficies extremas superiores 70 de
los moldes 4, se puede dotar & la superficie del eje
104 de un revestimlento que favorezca la friccidn, por
ejerplo, de un revestimiento de caucho, o bien puede
estar el mismo estriado o tener otras discontinuidades.
g lo largo de la supsrficie de rodadura.

En la figura 3a se ha ilustrado en .parte eﬁ
corte transversal una vista del equipo de accionamien-
to para el util de conformacidn 3, y en la figura 3b
se ha ilustrado una vista en perspectiva del mismo equi
po de accionamiento. En lo que sigue se describe eiv
equipo de acclonamlento, y a menos que se indique de
otro modo, con referencia al mismo tiempo-a las figu~
rasg 3a y 3b.

~El dispositivo de accionamiento comprende un
alojamiento 100 el cual tiene una abertura 101 a través
de la cual se proyecta el eje 104 sobre el cual estd
fijado el util de conformecidn 3. El eje 104 estd apo-
yado para rotacion en la parte tubular superior 103 del
brazo giratorio o brazo de pendulo 102, y une de los
apoyos 126 (figura 3b) del eje lleva uma poléa'105 pa-
ra correa, la cual estd fijada al eje 104. La polea 105

’, ’,
para correa esta acoplada, a traves de una correa den~
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tada 106, a otra polea 127 pare correa, la cual estd
a su vez fija a un eje 111, el cual lleva ademas un dig
co 108 o plato de leva y una rueda dentada 110. La rue—

da dentada 110 esta engranada con una rueda dentada de

"accionamiento 109, la cual estd fijada al eje 48, el

cual es accionado por la rueda anteriormente mencigngﬁ
do con relacion a la figura 4, cuya ultima rueda es
accionada por medio de la cadena de moldes 4 enlazados
entre si. ‘
La parte inferior del brazo de péndulo<>?¢g~
zo giratorio 102 esta apoyada libremente sobre el eje
48 _y por consiguiente no es afectads por el movimieﬁf
to giratorio de esegje. La parte inferior del brazo gi-
ratorio 102 lleve ademds los rodillos de leva 113 y
114, los cuales estén adaptados de modo que siguen al
disco de leva 108 y a las cuchillas 115 del regulador,

respectivamente. Para que los rodillos, o al menos uno

.8e ellos, esten siempre en contacto con la superficie

de su disco de leva, son mantenidos presionados contra
el disco de leva por medio de un resorte o de un cilin-
dro neumdtico 116 el cusl, a través de la barra de ar-
ticulacion 117 estd acoplado al brazo giratorio 102,

Para mantener tensa la correa dentada 106 cuan
do el brazo giratorio oscila hacia adelante y hacia

atrds, la misma estd provista de un tensor 107 de correa,
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sobre el cual actia un resorte, no ilustrado,aqui, en
la columna 123 de soporte, el cual actia en el sentido
de inclinar el brazo tensor en los extrsmos del cual
estdn dispuestos los rodillos de tensado 122. Como pue-
de verse de la figura 3, la correa dentada 106 digcurre
entre rodillos tensores 122, los cuales actian contra.
el exterior dé la correa trapezoldal.

Bl equipo de accionamiento esta provisto ade~
mis de dos segmentos o cuchillas de regulador 115, los
cuales, en los puntos de apoyo 121, estan pivotados so-~
bre el disco de leva 108. Los interiores de las cuchif
llas 115 de regulador se mueven contra un disco expég-‘
trico 119, el cual puede ser hecho girar alrededor del
eje 111, con relacion al cual es desaplicado por medio

de un cilindro neumitico 118, 0 un elemento similar,

el vdstago actuador 129 del cual esta pivotado sobre

el disco excéntrico 119 en el punto de fijacién 130.
Por medio del equipo de accionamiento, como
ge ha ilustrado en la figura 3, se genera el movimien—
to del util de conformacidn 3 necesario para el plegé=—
do de la banda 5, y la funcion del equipo de acciona~
miento es la siguiente: el eje 48, el cual es.taEMién
el eje para los moldes 4, gira a velocidad consfante ¥
acciona con ello a la rueda dentada 109, la cual accio-

na 8 su vez a una rueda dentada mds pequefia 110. La rue
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da dentada 110 gira alrededor del eje 111, apoyado en
el cojinete 112, @ una velocidad que, pamla relacidn
de transmisidn entre las ruedss dentadas 109 y 110, es
gsels veces mayor que la velocidad de rotacidn del sje

5 ‘ " 48. La polea 127 pars correa que esta sobre el eje 111
gira con el eje 111 y la correa dentada 106 transmite:
ese movimiento de rotacidn a la polea 105 para corréa;
la cual acciona al eje 104 y al dtil de conformacicn 3
que estd sobre el eje 104. 7

10 Como se ha descrito en relacidn con la figufa
4, no solamente se ha de comunicar 8l util de conforma~
cién 3 un movimiento giratorio sino también un movimien
to de oscilacidn de vaivén, lo cual se consigue por me-
dio del disco de leva 108 acoplado sobre el eje 111;;02

15 mo puede verse claramente de la figura 3a, el disco de
leva 108 tiene dos purtes simétricas situadas directa=
mente una frente a otra, lo cual implica que el brazo
giratorio 102 efectia dos ciclos completos de movimien
to alternativo por cada revolucidn del disco de leva 108.

20 _ El disco de leva 108 actia sobre el brazo gira
torio 102 a travds del rodillo de leva 113 el cual, con
ayuda del resorte 116, es mantenido presionado contra la
guperficie curvada del disco de leva. Cuando el disco
de leva 108, durante su rotacion, eleva al rodillo de le

25 va 113, el brazo giratorio 102 es desplazado en la misma
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direccion que los moldes 4 y sincrdnicamente con éstos,

y cuando el radio del disco de leva, despues de haber
alcanzado su mAximo, disminuye de nuevo, el resorte 116
presiona al brazo giratorio 102 hacia atrds, el cual
efectia entonces, por consiguiente, su movimiento de re
torno. Para impedir que el movimiento del brazo girato-
rio 102 produzca efecto en la velocidad angular de ;gqf
polea 105 para correa, y por consiguiente también en

la velocidad anguler del eje 104, y para evitar cualquier
variacidn de la tensidn de la correa, el equipo estd pro
visto de un elemento 107 de compensacion, al cual se deno
mina tensor de correa. Por medio de éste tensor de‘ébfrea
107, por una parte le correa dentada 106 es mantenida ten
sa aproximadamente a una misme tensidn de correa indepen
dientemente de la posicidn del brazo giratorio 102, por
otra parte se impide que el movimiento del brazo girato-
rio 102 origine un desplazamiento giratorio de la polea
105 para correa, y que como resultado origine un efecto
de distorsidn en la velocidad angular del eje 104 la cual
ge intenta mantener constante.

Como se he uencionado anteriormente en relacidn
con la descripeidn de la figurs 4, se puede efectuar un
ajuste de la alimentacidn de la banda de material de en-
vase, con objeto de llevar cualquier texto impreso o si-

milar que haya presente en la banda 5 a coincidencia con
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la formacidn del pliegue, por cuanto el brazo giratorio,
durante un breve momento, se mueve md s répidamente gue
los moldes 4 y al hacerlo el eje 104 tira de la banda de

meterial de envase unos milimetros hocis adelante, mds

"alld de la cara extrema superior 70 de la parte verti-

cal 66 de log moldes 4. Este movimiento adicional de. .
exceso de alimentacidn del eje 104 se logra por medio
del dispositivo 115 regulador de forma de cuchilla, sl
cual pivota sobre el disco de leva 108 en los puntos .
de pivotamiento 121. Como se ha descrito anteriormente,
los interiores de las cuchillas 415 del regulador eéf
tdn adaptados de modo gue puedan desplagzarse contra:qna
leva 119 de regulador excéntrica ajustable angularmente,
la posicidn angulsr de la cual se controla por medio-de
un cilindro neumdtico 118, el vdstago actuador 129 del
cual pivota sobre el disco excéntrico 119 en el punto
130.

Para vigilar que el adorno gque haya sobre la
banda de material de envase estd en la posicidn correc-
ta con respecto a los pliegues formados durante la fase
de formacion de pliegues, l2 banda 5 estd provista de
marcas coloreadas, previamente ilmpresas preferiblemente,
denominadas indices, las cuales pueden ser detectadas
por un dispositivo de celula fotoeléctrica. En el pre-

sente caso se ha pupussto que exlste un defecto percep-
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tible de alimentacidn de la bande 5, de por ejemplo 0,1
mm por cada adorno, lo cual significa que la banda,- des-
pués de avanzar una longitud correspondiente a dlez ador
nos, estd desalineada un milfmetro. Los citados {ndices
5 0 marcas estdn situados sobre la banda de tal manera que
le distancia entre dos indices sucesivos representé‘la
longitud exacta de un adorno del envase o un mﬁltiﬁib}
de tal longitud. Si, como se ha mencionado en lo gque
antecede, tiene lugar un defecto perceptible de alimern
10 tacién de la bandas 5, aparecera un indice o marca indi-
cadora, después del avance de una serie de longitqdés
de adorno, directamente frente al dispositivo de celula
fotoeléctrica, el cual vigila la marca y envia un impul
g0 @ través de un emplificador electrdnico & un elemen—
15 to de vdlvula, el cuel hace pasar aire comprimido al ci-
lindro neumdtico 118, el cual, por medio del véstago ac
tuador 129, que empuja hacia fuera, hace girar al disco
excéntrico 119, de modo que las partes del disco excén~
trico que tienen el radio mayor serdn giradas hacia el
20 rodillo de leva {14. Al girar el disco de leva 108, las
cuchillas 115 del regulador son elevadas por la excéntri
ca 119 de modo que partes 131 de las mismas seran empuja
das fuera de los bordes del disco de levs 108..Las par—
tes 131 de las cuchillas 115 que empujan hacia fuera ma s

25 2lld del disco de leva 108 establecen contacto, al girar
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el disco de leva, con el rodillo de leva 114, el cual
estd montado en el mismo eje que el rodillo de leva 113
y situado lado a lado con éste, y el resuliado serd un
breve aumento de lz velocidad del movimiento del brazo
5 "~ giratorio 102, al cual se hace, por este medio, que se
mueva mas rapidamente que los moldes 4 en la posiciéng
en que el eje 104 del brazo giratorio 102 rueda soﬁrg%
la parte superior 70 del molde 4. Como resultado dé'ié
cltada diferencia de velocidades entre el eje 104 ¥ ios
10 moldes 4 se produce un efeclto de deslizamiento, el_éﬁél
hace que el eje 104 tire unos milimetros de la banda de
meterial de envase 5 que estd situada entre el eje 104
y ia parte superior 70 del molde 4. Este.exceso de aii-
mentacion de material de envase hace que los indices o
16 marcas que estdn sobre la banda 5 se muevan, y que’ lsa
siguiente vigilancia realizada por el elemento de celi~
la fotoeléctrica no indique la presenciz de indice al-
guno, como resultado de lo cual se.corta el paso desds
.el dispositivo de vdlvula al cilindro neumdtico 118 y
20 se restituye el disco excéntrico 119 a su posicidn ori
ginai, en la cual las cuchillas 115 del regulador no
estan elevados por encima del contorno exterior del dig
co de leva 108 en el paso mas alld del rodillo de leva
114. Después de un cierto nimero de alimentaciones de

25 la banda 5 en relacidn con la ejecucidn del ciclo de la
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operacidn de plegedo, aparecen nuevos indices de marca~
cidn frente al dispositivo de célula fotoeléctrica y se
produce un nuevo exceso de alimentacién, de modo gue se
mantenga la decoracion de la banda en coincidencia con

lz alimentecidn.
II) Tambor alimentador.

El tambor slimentador 23 descrito en la des~
cripoidn general de la maquina, y su equipo de accions~
miento, se consideraran con mayor detalle en lo ghe si-
gue, con referencia a las figuras 5, 6 y 7.

Por medio del tambor alimentador 23 se hace
avanzar la banda 6 de material de envase, la cual estd
desfinada a ser unida a la banda 5 de meterial de enva-
se plegada por medio del dispositivo de conformacidn 2,
de modo que se formen uma serie de recipientes llenos
conectados, en los gue las zonas de borde de la banda
6 son plegadas hasta que quedan en contacto con los bor
des de la banda plegada 5 y en los que las bandas 5 y 6
estdn unidas entre si permnentemente mediante obtura-
cién de las partes que estdn en contacto entre s{. Para
facilitar el plepado de las zonas de borde de la banda
6 hay previstas en la misma incisiones transversales, cu
ya longitud corresponde a la altura de los pliegues de

la banda plegada 5, mientras que la distancia entre inci
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siones 63, unas a continuacion de la otra corresponde
a la distancia entre dos pliegues sucesivos de la ban
da plegada 5.
Para hacer posible que la banda 6 sea unida

5  a la banda 5 mientras que ambas bandas estén en movi-
miento, es necesario que la banda 6 sea alimentada 5@2}
crénicamente con la banda 5, ¥ es ademds absoluﬁament?l
necesario hacer que la benda 6 sea alimentada de modo
que las incisiones 63 previstas en la bande 6 estén, siem

10 pre situadas en las &reas de los pliegues verticales ré

letivamente pequefios de la banda 5.

En las figuras 5, 6 y 7 se ha designado al
prépio tambor alimentador por 23 y se ha designado &
una placa osciladora destinada a efectusr-un movimiep.

15 to alternativo por el nimero 59. Las estaciones deLmew
canizacidn dispuestas sobre la placa osclladora 59 se
han designado como sigue: un troquel hueco se ha desig
ndado por 212, 213, un dispositivo de calentamiento por
'203, un ytil de estampar por 208 y un elemento de corte

20 por 209. Adends, un cono de ajuste asccionado por una cEp
suls o fuelle 253 a través de un eje 255 se ha designado
por 256 y las varillas de empuje cargadas por resorte
que cooperan con el cono 256 se han designado por 257.
Ias varillas de empuje 257 estdn conectadas a las car

25 telas de unidn 258 dispuestas radielmente, las cuales
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estdn dispuestas de modo que pueden ser subidas o baja
das y estén situadas en el drea sntre segmentos conti-
guos 202 del tambor alimentador 23.

El accionapmiento del tambor 23 y de la placa
osciladora 59 tiene lugar por medio de un dispositivo
de accionamiento, el cual comprende una polea 46 para
correa, ruedas dentadas 225, 226, 228, 229, 237 y 238
as{ como el disco de leva 31 y el rodillo de leva 232,
el cual estd acoplado sobre un brazo 233. El-dispositi
vo de accionamiento estd montado sobre una placa de bg
se 239 y estd acomodado parcialmente dentro de un aloja
miento 240 en el cual estd dispuesta la placa oscilsdo—
ra 59 de modo movible a lo largo de la obturacidn desli
zante 241. El dispositivo de accionemiento com.srende ade
mEs una placa 242 de pista curvada, la cual encierra una
pista curvada 243 en la cual se desplazan los rodillos
de leva 244 246, los cusles estén a su vez dispuestos
para actugr sobre tmzos actuadores, los cuales accionan
a las citadas estaciones de mecanizacidn o dispositivos
de trabajo.

La polea 46 para correa es accionsda por una
correa dentada 45 desde una rueda de accionamiento, no
ilustrada aqui pero que se ha descrito en lo‘qﬁe antece
de, y ror medio del eje 47 acoplado al tambor 23; este

04 . . . .
ultimo es accionado directamente por la polea 46 para
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correa. La polea 46 para correa es enteriza con la rue-
da dentada 225, ls cual acciona a una rueda dentada mis
pequeila 226 montada en el mismo eje que el de la rueda
dentada 228 (figurss 6 y 7). La rueda dentada 228 accio

5 ' nm a una rueda dentada 229, la cual estd dispuesta so-
bre el eje 230, es decir, sobre el mismo eje que lleva
al disco de leva 231 y a la rueda dentada 237. ILa rue-
da dentada 237 acciona a la rueda dentada 238, la cuél
esta soportada de modo suelto sobre el eje 47 ¥y que‘es

10 enteriza con una placa de pista curvada 242 que conﬁié—
ne una pista curvada 243, '

El tambor alimentador 243 tiene, en la feéi&-
zacién agul descrita, doce superficies 202 de segmento,
las cuales son mitusmente idénticas y estdn dispuestas

15 . equiespaciadas a lo largo de la periferia del tambor 23.
Cada supexrficie 202 de segmento, en el casgo aqui des- .
crito, tiene rebajos 223 fresados, en lps cuales estd

.destinado a ser conformado por calor el material de enw
vase. Las partes exteriores 262 tienen ademas un aguje

20 ro 222, a través del cusl esta previsto troquelar un
agujero en el material de envase. Cada segmento 202 apo
ya a una parte de la banda 6 de material de envase de
un tamafio tal como el que lleva una unidsd de envase y,
durante el tilempo en que el material de envase estd

25 en contacto con el tambor 23, se efectuan operaciones
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de trabajo tales como, por ejemplo, troguelado con tro
quel hueco, vuelta a cerrar del agujero troquélado por
medio de una tira de cubierta de desgarreamiento, estam
pado o conformacion por calor del material de envase
y ranurado de las zonas de borde de la banda hasta la
citada parte central 260, |

Puesto que los utiles y los elementos que'aéj
requieren para la realizacion de las antes mencionadas
operaciones de trabajo estdn montados en la placa osti-
ladora 59, la placa osciladora debe realizar doce cilclos
completos de trabajo mientras el tambor alimentador . 23
gira una sola vez, y puesto que el movimiento de los
elementos de trabajo es guiado por la placa 242 de pis
ta Eurvada, esta Ultima debe tambien girar a la misma
velocidad, de mode que comunique un impulso de accio-
namiento a los elementos de trabajo durante doce ciclos
de trabajo completos, mientras el tambor alimentador
23 gira una sola vez. No obstante, puesto que la placa
242 de pista curvada estd provista de dos partes cur—
vadas iguales, situadas a 1802 una con respecto a la
otra, la placa de pista curvada esta adaptada de modo
qﬁe gire a una velocidad que es seis veces la veloci-
dad de rotacion del tambor 23. La relacion antes men-
cionada de velocidedes de rotacidn ha sido tomada &n

consideracidn en el dimensionado y el engrene del equi
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po de acclonamiento.
Cuando gira la polea 46 para correa accionagda,
el tambor alimentador 23 es accionado a la misma velo-
cidad de rotacion gue la polea 46, ya que sl tambor 23,
5 " como se ha indicado anteriormente, es enterizo con la
polea 46 para correa, a través del eje 47. ‘ D
La placa 59 osciladora de movimiento altéms
nativo es accionada a traves del eje 259, el cual, por
medio de las llamadas estrias estd unido al brazo 233,
10 el cual soporta al rodillo de leva 232, Para mentener
al rodillo de leva 232 presionado contra el disco do lg
va- 231, actia sobre el brazo 233 un cilindro neumético
235 el cual, por medio de su véstago actuador 235, pre-
siona contra la barra articulada 236 que es enterima
15 con el brazo 233. Puesto que la placa osciladors deﬁe—
réa oscilar doce veces mientras el tambor 23 gira una
sola vez, el disco de leva 231 debe girar a una velo-
" cldad gque sea doce veces mayor que la velocidad de ro-
tacidn del eje 47, lo cual se consigue por medio de las
20 ruedas dentadas 225, 226, 228 y 229.
Bl disco 242 de pista curvada es accionado
a través de la rueda dentada 237, la cual asienta sobre
~el mismo eje que el disco de leva 231, y pussto que
el disco 242 de pista curvada, como se ha mencionado

25 en 1o que antecede, debera girar a una velocidad que es
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la mitad de la velocidad de rotacion del disco de leva
231, la relacidn de transmisidn entre las ruedas denta
das 237 y 238 es de 1: 2. Ademés, el disco 242 de pis-
ta curveda gira en sentido de rotacion opuesto.

El brazo 247 provisto del rodillo de leva 246
estd sujeto en el cubo 263, el cual estd dispuesto.b?—'
ra giro en la placa osciladora 59. El cubo 263, tienc
ademas, un segmento dentado 248 que puede cooperar con
un segundo segmento dentado 249, el cubo 264 del cual
estd dispuesto igualmente de modo que es giratorio en
la placa osciladora 59. El cubo 264 esta engranado, a
través de un embrague dentado 250, con el cubo 265 dis-
puesto giratoriamente en la placa osciladora, y lbs-éu—
bos 264 y 265 tienen ejes 220, 221 que estan sujetos
a los cubos. )

Como puede verse en la figura 5, los brazos
214 y 215 estan fijos a los ejes 220 y 221, respectiva-
mente. Bl brazo 214 lleva un troquel hueco 213, el cual
empuje dentro del tambor desde el extremo interior abier
to dél tambor 23, y el brazo 215 lleva una matriz de
troquel 212.

Como resultado de que el rodillo de leva 246
siga la pista curvada 243, el brazo 247 es sometido pe-
riodicamente a desplazamiento angular que hace que tam-

bién sean hechos girar los ejes 220 y 221 y con éstos
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los bragos 214 y 215, los cuales llevan los Utiles 212
y 213 de troquelar agujeros. Cuando se obliga al rodi-
1lo de leva a seguir la parte de la pista 243 que tie-

ne el didmetro méximo, Llos brazos 214 y 215 sersn enton

"ces girados el uno hacia el otro y se harg que el tro-

quel 213 se aplique a ls matriz 212 mientras tr0quela;;
un agujero en la banda 6 que estd entre ellos, cuyo 2gu
Jjero esta destinado acltusr como una abertura de vert;~
do en el envase acsbado. Puesto que la metriz 212 de
troquelar estd situada fuera del tambor 23 y el trqiuel
hueco 213 estd situsde dentro del misme, es necesario
que el tambor 23 tenga una sbertura 222 en el drea de
funcionamiento del troquel hueco (figura 6).

El eje 266 acoplado en el cubo 263 lleva un

brazo 267 al cual estd acoplado por una parte el dispo

~ sitivo de corte 219, por otra parte una mordaza 224 de

obturacidn calentada y, concéntricamente con el cubo

.263, hay ademds un rodillo de alimentacidn 216 para la

banda 211 de. material de tira de cubilerta, cuyo rodiilo
de alimentacion opera contra un rodillo 218 de contra-
presidn. Dos rodillos 216 y 218 pueden estar provistos
de una superficie marcada con letras o de un revestimien
to de friccidn, de modo que se asegure la funcidn de ali
mentacidn, y el rodillo 216 estd adeptado de modo que
puede girar solamente con su eje en un sentido, mientras

que se desaplica al girar en el sentido opuesto. El eje
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sobre el cual estd acoplado el rodillo 216, a través

de un acoplamiento de rueda libre, es accionado por me
dio del movimiento de la placa osciladora 59, ya sea

por medio de una transmisién articulada, no ilustrada
aquf, la cusl estd fijada a la cimentacidén de le mdqui
na, o ya sea, por ejemplo, por medio de un segmentO-deg
tado fijo a la cimentacidn de la méquina, el cusl engig
na con una rueda dentada acoplada a8l eje de accionamien
to del rodillo 216. La banda 211 de material es hecha,
pasar al canal 217 de gulado entre los rodillos 216 ¥
218 y hasta el dispositivo de corte 219, el cual compreg
de un f£ilo fijo y un f£ilo dispuesto sobre un resorte de
tengidn con objeto de llevar a cabo el corte de la pafte
frontal de la banda 211.

El dispositivo de calentemiento 203 comprende,
en la presente realizacidn del invento, tres segmentos
202 del tambor alimentador 23, y el dispositivo de calen
tamiento consigte en un cuerpo hueco que-tiene agujeros
0 ranuras dirigidos hacia el tambor 23, a través de los
cuales estd previsto hacer fluir aire caliente con obje
t0 de celentar la banda 6 hecha pasar sobre el tambor 23,
ya sea uniforme o ya sea segun un patron especificado,
que puede adaptarse por medio de la formcidn y.la colo
cacion de los citados agujeros o ranuras. El dispositi-

vo de calentamiento 203 estd fijado, por medio del rete
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nedor 206, a la placa osciladora 59 y sigue por comsi-—
gulente a la placa osciladora en su movimiento alterna
tivo. Se alimenta aire al dispositivo de calentamiento
203 a través de la conduccién de alimentacidn 204, la

5 cual estd conectada a un ventilador, no ilustrado aqui,
y el aire suministrado estd previsto que pase & un 2le-
mento 205 de calentamiento, y que sea calentado por ég
te, antes de ser introducido en el citado cuerpo hueco
que pertenece al dispositivo de calentamiento y deQéﬁé

10 se sople con el mismo sobre la banda 6. "

Bl dispositivo 208 de estampacidn comprende
une- placa de presidn con un dibujo similar a relieve,
el cual estd adaptado al patrdn descrito en lo que ante
cede, 0 con rebajos 223 en lag placas de segmento sxbe-

15 riores 261 y 262 del tambor, y el dispositivo de esbam-
.pacion comprende ademss una cuchilla 209, por medio de
la cual puede ser roanurade la banda de la manera ante-
riormente descrita. El dissositivo de estampacion 208
estd dispuesto sobre un brazo 210, el cual es accionado

20 por medio del eje 207, el cual, de la manera que se ha
ilustrado en la figura 7, estd unido a un brazo 245, al
cual estd momtado el rodillo de leva 244. E1 rodillo de
leva 244, como se ha mencionado en lo que antecede, es-
td dispuesto para desplezarse en la pista curvada 243,

25 ¥ buesto que la pista curvada 243 tiene dos partes igua
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les dispuestas une frente a otra, el rodillo 244, en

el caso agul descrito, cambiard de la parte de la pig

ta curvada que tiene el radio mds pequeflo a la parte

de la pista curvada que tiene el radio mayor, al mismo
tiempo que el rodillo de leva 246. Cuando se sube el ro
dillo de leve 244 a la parte de la pista curvada que tig
ne el radlo mayor, el brazo 245 experimeénta desplazamien
to angular, lo cual da por resultado una rotacidn del
eje 207, la cual induce a su vez desplazamiento angular
del brazo 210, como resultedo del cual es presionadc al
Uil de presionar, acoplzdo al brazo 210, contra uno de
los segumentos 202 del tambor 23, con estampacién al mig
mo tiempo de la banda 6 calentada y ranurado de 1los bor
des-de la banda 6 por medio de la cuchilla 209.

Cuando se hace avanzar la banda ‘6 de material
de envase a una velocidad de alimentacion uniforme, por
medio del tsmbor alimentador 23, se produce el siguien-
te ciclo de trabajo:

Se supone que la placa osciladora 59 ha alcan
zado su primera posicidn extrema e inicies su movimiento
en la misme direccidn que el tambor 23 y sincrdénicamente
con éste. Los rodillos de leva 244 y 246 se desplazan en
esta fase en la perte de la pista 243 del discé 242 de
piste curvada que tiene el radio mds pequeilo, pero inme

diatamente después gque 1la placa osciladora 59 empieza a
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moverse sinerdnicamente con el tambor alimentador 23
la pista curvada ha alcanzado la posicidn en que los
rodillog de leva 244 y 246 pusan sobre esa parte de la
pista 243 que tiene el radio mayor, lo cual significa
que los brazos 245 y 247 experimentan desplazamiento
angular. Debido al desplazamlento angular del brazo
247, los brazos 214 y 215, como se ha descrito ante-
riormente, son movidos el uno hacia el otro de modo
que se hace que el util 213 de trogquelar se aplique
g la matriz 212 de troguelar, troquelendo a través
de la banda situada entre ellos a lo largo de una 1i
nea de troquelado cerrada en s{ misms para asi formar
un agujero, mientrss que la parte troquelada de la ban
da es retirada como un desperdicio inevitable.

Al mismo tilempo que se realiza la operacion
de troguelado, un agujero troguelado en una operadisﬁ

de troguelado anterior es cublerto por medio de un apli

~cador de-tira de cubierta, el cual funciona hacia el seg

mento vecino 202 del tembor 23. La sujecidn de la tira
de qubierté tiene lugar de modo gque una parte de la ban
da 211 de la tira de cubierta (laz cual puede consistir
en una banda de poliestireno homogéneo) suninistrada
por medio de la rueda alimentadora 216, es presionada,
por medio de la mordaza 224 de obturacion calentada, la

cual es accionada por medio del brazo 247 por el eje 266
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controlado por la pisba curveda 243, contra la bandas 6
en el drea del agujero de vertido troquelado, siendo ob
turada por celor la tira de cublerta con la capa suner—
ficial de la banda 6 a lo largo de una unidn de obtura-
cidn cerrada alrededor del agujero en la banda. Al mis-
mo tiempo que se gira hacia arriba la mordaza de obtura
cidn 224, el filo de corte 219 acoplado sobre un resor—
te es presionsdo hacia gbajo y encuentra con ello al Ti
lo de corte 219 que es enterizo con el brazo 264, sien-
do cortads la banda 211 a través de su parte mds delan~
tera, que es separada del resto de la banda.

Algunos segmentos de tambor 202 mds adelante,
supuestos en la direccidn de movimiento del tambor 23,
tiene lugsr un calentamiento de la banda 6 por medio del
dispositivo de calentemiento 203, siendo prepargda la
banda 6 para un proceso de estampacidn que tiene lugar
unos segmentos de tambor todavia mds adelante, y la cual
se ejecuta haciendo que el Util de egtampar 208 sea pre
sionado contra la banda calentada, a la cual se comumica
un dibujo en forma de relieve que concuerda con el dibu-
Jo 223 que se ha previsto en las partes exteriores 261 y
262 del tambor 23 y en el plato de presion del util dé

estampar. Al mismo tiempo que es presionado el util de

- estampsr 208 por medio del brazo 210, controlado por el

eje 207, contra la banda 6, las zonas de borde de la ban
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da 6 son ranuradas por medio de la cuchilla 209, de la
menera anteriormente descrita.
Todas las operaciones de trabajo aqui descri

tas son llevadas a cabo al mismo tiempo, y mientras la

 ‘placa osciladora 59 sigue al tambor 23 en un movimien-

to sincronizado. Cuando la placa osciladora 59 se aproxi
ma & su siguiente posicidn de punto de giro, los rodillos
de leva 244 y 246 son movidos a la parte de la pisﬁé?ﬁu;
vada 243 que tiene el radio mas pequerio, siendo elevédos
los brazos 210, 267, 214 y 215 y movidos de modo que la
place osciladora 59 pueds ser hecha retornar rdpidemen—
te a su posicidn original, tras lo cual comienza un nue
vo ciclo de trabajo.

El 4til de estampar 208 puede comprender, &dg
mds de los citados salientes y rebajos que formen sl co
rrespohdiente dibujo en relieve en la banda calentada,
boguillas de alre comprimido o tomas de aspiracidn por
yacio que pueden contribuir el trabajo de conforumscion.
hsi, debajo del agujero troquelado puede estar montada
une toma de aspirscidn por vacio o una boquilla de aire
comprimido, de modo que se tire hacia abajo de la parte
de la tira de cubierta expuesta en el sgujero, la cual
es ademds calentada también hasta reblendecimiento por '
medio del dispositivo de calentamiento 203.

Es importante que la banda 6 sea elimentada
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sincronicamente ¥y en coincidencia con la banda 5, pues
t0 que cualquier adorno aplicado a la banda 6 debe es~
tar adaptado en su posicidn sobre el tambor de modo que
cada adorno esté situado sobre una superficie 202 de seg
mento del tambor. Bste control de la alimentacidn de la
banda 6 puede tener lugar con la ayuda de cartelas de
unidén movibles 258 dispuestas radialmente en el tambox
23, las cusles estdn conectadas a la varilla de empuje
257 que descansa contra la superficie de un cono 256,
El cono 256 estd conectado, a travds de un eje 255, &
una capsula o cilindro neumdtico 253 el cual, a través
de una valvula controlada, no ilustrada aqui, pueds re
cibir un suministro de aire comprimido.

Se efectus el ajuste de modo que se pusda vi
gilar la posicion de la banda 6 con relacidén al tembor
23 por medio de un dispositivo de célula fotoeléofrica
o por‘medio de un dispositivo mecdnico. Si la vigilancia
indica que la posicidn de la banda 6 es correcta, dentro
de tolerancias dadass, no ocurre nada, pero si la vigilan
cia indicase que la banda 6 no esta en coincidencia con
el tambor 23 y que se han rebasado los limites de toleran
cia, es ftransmitido un impulso a un dispositivo de vélvu-
la, el cual abre el suministro de aire comprimido al fue
lle o al cilindro neumdtico 253, el cual presiona al eje

255 hacia adelante, lo cwal significa que el cono 256 es
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movido hacia la derecha en la figura 6. Cuando se des-
plaza el cono 256 de la manera indicada en lo que ante
cede, se actua sobre las varillas empujadoras 257, las
cuales estdn situadas espaciadas por igual alrededor

5 | del cono, y cada una de las varillas empujadoras 257
empuja a la cartela de unidn asociamda 258 hacla fuera
un poco, lo cual hace que aumente la cirounferenciq‘dgi
tambor 23, que sea alimentado mdés material y que eivadqg
no que hay sobre la banda 6 sea llevado de nuevo dentro

10 de los limites de tolersncia.
III) Conformacion, llenado y obturacidn de los envases:

Como se ha indicado anteriormente, los repipieg
tes de envases se fabricam, de acuerdo con el invento, de
15 modo que una primeras banda 5 de materisl de envase. 23 Ple
gada por ser llevada a contacto con los moldes 4,‘;ientras
que se monta una segunda banda 6 de material de envage con
la primera banda citada 5, y obturando juntas las partes
contiguas de las bandas se forman cuerpos huecog cerrados.
20 . El montaje y la obturacion de las bandas 5 y 6
se efectuen por medio de dispositivos que estdn montados
a una columna 13 con movimiento alternativo, la cual esta
apoyada en un cojinete fijo 14.
En la figura 10 se ha ilustredo, parcialmente

25 en corte transversal, una vista general sobre la citada
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columna, la cual se ha designado por 13, que incluye el
dispositivo de plegado 16 y el dispositivo de obturacidnm
17 acoplados a la columma 13. La columna 13 estd adapta-
da de modo que se comunica a la misma un movimiento alter
nativo por medio del brazo 301 y del cilindro neumdtico
300, teniendo lugar el movimiento en lg direccidn de los
moldes 4 sincronicamente con éstos,.mientras que e@~¢9n—
traposicidn, el movimiento de retorno tiene logar égiﬁn
modo sensiblemente mis répido. La columna 13 soporta, por
medio del brazo de apoyo 340, al dispositivo de céiénia—
miento 15, al cual es suministrado aire a traves dé}la tu
beria estacionaria 22, la cuel termina a enchufe en vna
tuberia unida al dispositivo de calentamiento el cual se
meve juntamente con la columa 13 § que estd unido al
dispositivo de calentamiento 15 por medio de un accpla-
miento de tuberia flexible.

Los articulos con los que se han de llenar los
recipientes de envase formados son suministrados a éstos
& través del tubo de llemado 19, el cuel estd situado di
rectamente encima de las superficies extremass superiores
de las partes verticales de los moldes 4 y paralelo a és
tas. Se supone en el presente caso que el tubo de llena-
do 19 tiene una seccidn transversal larga y estrecha, aplas
tada, y que puede estar hecho ventajosamente de un material

’ . . Y < .
plastico. Para economizar trabajo de limpieza se puede ha-
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cer el tubo de llenado de un tipo desechable después
de usado ¥y que pueda unirse al dispositivo de llenado
por medio del dispositivo de acoplamiento 355. Los ar

t{culos se entregan a través de la conduccion 20, y se

" controla la cantidad de articulos entregados al tubo

de llenado 19 por medio de la vialvula 356 controlada
por el regulador 21.

El dispositivo de plegado 16 consiste en.éé+
lapas de plegado 333, los cuales son z2ccionables pof'mg
dio del eje de rotacion 307, el cual estd conectado por
uno de sus extremos a un brazo giratorio 304. El dispo-
sitivo de obturacidn 17 comprende las cabezas de obtura
cign 317, conectadas al generador de ultrasonidos, las
cuales son accionadas por medio del eje giratorio 308
gltuado en la columa 13, la cual es hueca y acomcda
dentro de ella al eje giratorio antes mencionado 567;

El eje 308 es accionado por medio del brazo giratorio

303 conectado a uno de los extremos del eje giratorio.

En la figura 10 puede verse ademis un disposi
tivo de corte 18, que comprende una placa inclinable 312
apoyada centradamente, la cual es movible con la columns
13 ¥ que lleva bordes cortantes y un brazo 310 eldstico,
accionable por medio de un disco de leva 311, el cual es

td conectado por medio de un brazo giratorio 341 a un ro

"dillo de presicm 309.
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En lo que sigue se hara una descripeion mds
detallada del dispositivo de plegado 16, el dispositi
vo de obturacion 17 y el dispositivo de corte 18 jun—
tamente con la funcidn de los citados dispositivos,
con referencia a las figuras 8, 9 y 11, en cuya ulti-
ma figura mencionada se ilustra el equipo actuador pa-
ra la columna 13 y los dispositivos de trabajo montahf
dos en la columma 43. S

En la figura 8 se ha ilustrado el dispositi-
vo de plegado 16 descrito brevemente en lo que antece-
de, el cual comprende un alojamiento 329 acoplado = la
columna 13, en el cual estdn apoyados dos ejes 357, uno
a cada lado del alojamiento. En los ejes 357 estan aco
pladas solapas de plegado 333, de tal manera que sl bra
zo actuador 328 para cade una de las solapas de plega-
do 333 es enterizo con uno de los ejes 357, mientras
que se desplaza libremente sobre el otro de 1los ejes.
Cada uno de los ejes 357 tiene brazos giratorios 332,
los cuales estan unidos giratoriamente a las varillas
agtuadoras 331. Las varillas actuadoras 331 estdn mon
tadag a pivotamiento sobre brazos 330 montados en el
eje 307 de tal menera que una rotacion del eje 307 ori
gina un desplazamiento de las varillas 331, el cual
produce a su vez un desplazamiento angular de los bra-

zos giratorios 332 y una rotacidén de los ejes 357, que
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trae consigo que las solapas 333 con sus placas de pre-
sidn 339 sean o bien elevadas hacia arriba y hacia fue
ra, o bien giradas hacia abajo y hacia dentro a la po-
sicidn ilustrada en la figura 8. Ia actuacion del eje

5 ' '307 tiene lugar con ayuda del equipo de accionamiento
ilustrado en la figura 11, cuyo eje 49 es accionado por
la rueda dentada 41. La pista curvada 399, sujeta fir;
memente al eje 49, puede cooperar con un rodillo dé,ié—
va 351, el cual estd fijo al brazo 350 giratorio alre-

10 dedor del pasador 352, en el extremo del cual hay~ﬁna§
junta de rdétula 353 que estd conectado a una varilla
actuadora 354, la cual, a través de otra junta de rﬁtqla 306, «
estd conectada al brazo giratorio 304 que estd acopla-
do rigidemente al eje 307.

15 En la figura 8 puede verse como es guiada la
banda 6, provista de incisiones o ranuras 63, pof'ﬁedio
de dispositivos de guiado 335 sobre el elemento de ca-
-lentamiento 15, el lado superior del cual tiene aguje~—
ros o ranuras 336 que estan dispuestos segin un patrén

20 correspondiente a las Zonas de las solapas 64 que estan
destinadas a ser calentadas en relacidn con la obtura-
cidn. Como se ha indicado anteriormente, la columna 13
con el elemento de calentamiento asoclado 15 se mueve
ginerdénicamente con los moldes 4 y con la banda 6, y

25 " ol movimiento esta adaptado de modo que las solapas 64
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estén situasdas de tal manera sobre el elemento de calen
tamiento 15 que el patrdn de agujeros 336 esté situado
en las zonas de borde de las solapas 64. Puesto que la
mdquina aqui descrita estd disefiada de modo gue las ope
raciones de trabajo mediante los dispositivos acoplados
a la columma 13 son efectuadas al mismo tiempo en dos
unidades de envase, el elemento de calentamiento 15 ocu
pa una anchura correspondiente a dos solapas 64, y;é?fé
provisto ademds de dos patrones completos de_agujerbé\
336:~Ademés, la anchurs de las solapas 333 es tal qﬁe;
hay,dispuestas dos solapas 64 para ser plegadas al!g;g
mo ﬁiempo para establecer contacto con la banda plegé-
da 5 dentro de un drea correspondiente a dos moldéé;4 ¥
hay dispuestas dos cabezes de obturacidn 317 (figura 9)
para le simultdnea obturacidn de dos unidades de envsse.

En la figura 8 se han ilustrado ademds roﬁillos
de presidn 338 acoplados a las solapas 333, los cuales
pueden cocperar con una leva estacionaria 337, con ayu-
da de la cual las solapas 64 de la banda 6 plegadas son
vetenidas con gran fuerza presionadas por la placa de
presidn 339 de las solapas 333 durante el tiempo en que
el rodillo 338 se mueve mis alla de la leva 337.

En la figura 9 se ha ilustrado el dispositivo
de obturacion que se ha supuesto gque es del tipo ultrdsd

nico, aungue es posible también usar obturacidn por calor,
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por contacto, o en ciertos casos, obturacidn por alta
frecuencia. EL dispositivo de obturaciodn 17 comprende
dos ménsulas giratorias ultrasdnicas 318 que reciben
mergia a través de las lineas de suministro eléctrico
5 ' 319. Las ménsulas 318 gilratorias, ultrasdnicas, pivotan
en una horquilla 320, la cual estd en suspensidn articu
lada sobre un receptdculo 325 firmemente sujeto a léﬂég
luma 13. Bl dispositivo de obturacidn 17 comprende:édé
mds dos cebezas de obturaciln 317 las cuales, Juntamen-—
10 te con las mensulas 318 giratorias, ultrasénicas, égﬁén
dispuestas de mode movible entre una priwmera posicidn,
en‘La cual son presionadas contra las superficies g#tremas
supefiores de dos moldes adyacentes 4 y las partes situa
dag entre ellas de las bandas 5 y 6, las cuales esféﬁ dis
15 puestas para ser soldadas juntas, y una segunda posicidn
en la cual las cabezas de obturacidn 317 estdn elevadas.
Esta actuacion de las cabezas de obturacidn 317 tiene lu
gar por medio de un brazo actuador 323, el cual empuja a
través de una abertura en el manguito 325, no ilustrado
20 aqui, y que estd unido al eje tubular 308, el cual, como
puede verse en la figura 11, estd unido por umo de sus
extremos a un brago giratorlo 303, el cual, por medio de
una junta ds rotula 305 estéewopledo a una varilla actua
dora 358, la cual esta @ su vez acoplada, a través de une

25 junta de rétula 359, a un brazo 360, el cual lleva un rodi
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1lo de leva, no ilustrado agui, el cual estd destinado
a desplazarse en la pista curvade 348. El brazo 360 eg
td articulado al bastidor de la miquina, de la misma
menera que el brazo 350, y en el caso aqui ilustrado

la varilla 358 estd acoplada al brazo 360 a través de
una placa giratoria 362 soportada excéntricamente y de
un resorte 361. La placa giratoria 362 ¥ el resorté }61,
cuyo resorte en el caso aqui ilustrado es un cilindro
neumdtico con presidn fdcilmente ajustable, tienen cémo
mision facilitar el ajuste de la presidn de obturaéiﬁﬁ,
y absorber cualquier movimiento excesivo del disco-ée
leva 348. Para:retener las caras extremas de los reci-
plentes de envase durante la operacidn de obturaciéni

la méquina eété provigta de rodillos de presidn 315; los
cuales son accionados por el cilindro neudgtico 316, a
través del brazo 324. ‘

La separacion de las unidades de envese llenss
vy obturadas tiene lugar por medio de un dispositivo de
corte 18 (figura 10) el cual comprende una placa de cor-
te 312 provista de filos de corte 314 (figura 9), la cusl
estd montada articulada sobre el eje cenmtral 313 que esta
fijo sobre un soporte 326 enterizo con la columna 13. EL
dispositivo de corte comprende ademds un rodillo de pre-
sidn 309, cuyo eje 327 (figura 9) estd soportado en un

brazo 341 (figura 10) el cual esta unido a un brazo elds
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tico 310 (figura 10, 11) en el extremo del cual hay dig
puesto un rodillo de leva 342, el cual estd adaptado jolz}
ra ser controlado por el disco de leva 311. El disco de

leva 311 estd sincronizado con el acclonamiento de la

- .columna 13 de tal modo que el rodillo de leva 342 es

elevado durante el movimiento de retornmo rdpido de la
columie, mientras que estd en su posicidn inferior du-;
rante el tiempo en que ls columna 13 se mueve sincrdni
camente con las bandas 5 y 6. Esto significa que eltég'
dillo de presidn 309 es también elevado durante el‘mé—:
vimiento de retorno de la columma 13, pero que es p?é;
slonado contra la placa de corte 312 durante el perié-
do en que la columa 13 se mueve sincrénicamente cgﬂ ias
bendas 5 y 6. . .
La operacion de corte tiene lugar de modé'qae
el rodillo de presidn 309, el cusl ha sido apartado-du-
rante el movimiento de retorno de la columna 13, es ba-
jado al mismo ftiempo que comienza el movimiento de la
columa 13 sincrénico con el movimiento de las bandas
5y 6. EL rodillo de presidn 309 rodard entonces contra
el borde frontal de la placa de corte 312 y presionard
el filo de corte 314, el cual estd delante en la direg
cion del movimiento, contra la obturscidn entre las ban
das 5 y 6, la cual ha sido producida en una operacidn

de trabajo anterior, y por tanto cortard una unidad de
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envase por medio de un corte a través de la zona de ob
turecidn. El rodillo 309 rueda ademds sobre la placa 312,
la cual gira con ello un poco alrededor del eje 313 y
se incline de modo que el filo de la cuchilla trasera.314
5 grd presionado contra la zona de obturacidn glguiente,
lo cual significa que se separa otra unidad de envase 30.
El accionamiento de la columna 13 tiene lugsr
de modo que la columna 13 estd articulada sobre un’ bra-
20 301, el cual asienta sobre un eje 346, el cual egtd
10 a su vez unido a otro brazo 345 que tlene un rodille.de
leva 344, el cual estd adaptado de modo que se desplaza
contra, y es guiado por, un disco de leva 343. Para que
el rodillo 344 esté en todo momento en contacto con 3l
disco de leva 343, se sctia sobre la columma 13 6‘éiA
15 brazo 301 mediante una presidn aplicada cdnstantemegte,
obtenida.del cilindro de aire comprimido 300 (figufa'10).
Cuando la columna 13 se mueve sinerdénicamente con la ali
mentacidn de les bandas 5 y 6, es decir, en una direccidn
oblicua hacia abajo (véase también la figura 1), ello tie
20 ne lugar contra la fuerza de resorte del cilindro neumd ti
co 300, el contenido de aire del cual es comprimido. EL
movimiento es controlado por el disco de leva‘343 accio~
nado por el eje 49, la pezrte convexa de la levé de guia-~
do del cual estd disefiade de modo que el movimiento esta

s N Y . .
25 ra sincronizado con el movimiento de los moldes 4 y por
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consiguiente también con las bandas 5 y 6. Cuando el ro
dlllo de leva pasa sobre el punto de discontinuidad del
disco de leva 343 en le transicidn desde la parte conve

xa de la leva & su parte clncava, el rodillo de leva

" 344 es mantenido:presionado contra el disco de leva por

medio del cilindro de aire 300, actuando contra la‘co—
luma 13 y el brazo 301. Como puede verse de la fié&rﬁ
11, la parte cdncava del disco de leva es sensiblemsn-
te mds promunciada que la parte convexa y ocupa ademss
un dngulo sensiblemente menor, supuesto deade el oéntro
del disco de leva 343. Esto significa que una columa 13
guiada por el disco de leve 343 tiene un movimiento de
retorno en direccion hacia arriba relativemente rapldo,
el cual es controlado por la parte cdncava del dloCO de
leva y que es efectuado con ayuda del cilindro neumﬁtl—
co 300, el cual presiona a la columna 13 répidamente ha
cia arriba.

Cuando el rodillo de leva 344 ha alcanzado la
parte inferior del disco de leva, es decir, la parte del
disco de leva que tiene el radio mds pequefio, se impide
que prosiga el desplazamiento hacia arriba de la columna
13 ¥ en cambio se inicia el movimiento hacia abajo, sin-
crénicamente con las bandas 5 y 6, debido a que aumenta
el radio de leva del disco de leva 343 y a que el rodi-

1lo de leva 344 es presionado hacia fuera, lo cual prodg'
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ce una rotacidn del eje 346 ¥y un desplazamiento angular
del brazo 301, el cual estd en conexidn articulada con

la columna 13. Para que no sea hechar girar la columna

13 durante su movimiento hacia arriba y hacia abajo, es
td guiada en direccidn axial por dos rodillos 363.

El procedimiento durante la conformacion, el
llenado y la obturacion de los envases es el siguiente:
la banda 5, plegada con ayuda del dispositivo de p%éga%
do 3 en secciones de forma de U, estd en contacto con.
los moldes 4, los cuales estén conectados entre si eﬁA~
un tren sin £in accionado hacis adelante a velocidé@j
uniforme. Después de pasar el tambor alimentador 23,rla
banda 6 es hecha pasar hacia adelante sobre las suiéifi
cies extremas superiores de los moldes 4, para establé—
cer contacto con la banda 5. Entre las bendas 5 y § es-
ta dispuesto el tubo 19 de llenado plano, el cuali‘éAtrg
vés de la vdlvula de control 356, estd en conexidn con
un depdsito que contiene los articulos con los que se
han de llenar los envases, por ejemplo, leche, agua, vi
no o similares.

Se ha supuesto que la columna 13 acaba de al-
canzar su punto de giro superior, es decir, que ha aca-
bado su movimlento de retorno y que estd inicimdo su mo

vimiento sinerdnicamente con las bandas 5 y 6. En esta

posicidn, el dispositivo de calentamiento 15 unido a la
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columa 13 estd situsdo de modo que es soplado aire ca
liente a través de los agujeros 336 (figura 8), por una
parte contra la cara inferior de las solapas 64 de la
banda 6 que estdn en contacto con la cara superior del
5 . 'dispositivo de calentamiento 15, y por otra parte con-
tra las zonas de borde de la banda 5 que se proyectan'
ligeramente desde los moldes 4. Debido a 1la colocaéiéﬁ
de los agujeros 336, el aire caliente soplado se céncég
tra en las partes de lza bandas 5 y 6 cuya capa supérﬁi
10 cial de material termopldstico estd destinada a ser ca~
lentada hesta la temperstura de obturacién, y continva
la_ operacion de calentamiento dursnte todo el movimien
to, hasta que la columna 13 inicia de nuevo su movimien
to de retorno. B
15 ) Al mismo tiempo que se efectia la operacién de
calentamiento, las solapas 64 de lz banda 6, caleﬁfédas
en una operacion realizada anteriormente, son plegadas
.contra las zonas de borde algo sobresalientes, e igual
mente calentzdas, de la banda plegada 5, por medio de
20 lag solapas de plegado 333, al hacer lo cugal son pues—
tas en contacto entre si los portes de las bandas 5y 6
calentadas hasta la temperstura de obturacidn, con la
intencidn de lograr una obturacidn hermética y mecénica
mente duradera entre las partes contiguas de las bandas

25 5y 6. Después de haber sido obturadss las solapas de
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la banda contra los bordes laterales de la banda 5, se
forme una serie de "bolsas" estancas conectadas, las
cuales comunican entre si a través de ranuras que no
estén todavia obturadas que existen entre las partes
superiores de los pliegues de la bands 5 y la parte
central de la banda 6. A través de las citadas ranuras
discurre el tubo de llenado 19, el cual- termina juafa4,
mente antes del dispositivo de obturacidn 17. Los a%%';
ticulos previstos son entregados a través del tubo dé.
llenado 19, se llensn las citadas bolsas con los arti :
culos, pero no se permite que el nivel del contenidc
aumente tanto que los articulos puedan penetrar enwig_
parte no obturada de la banda 5, es decir, en las sola
pas. de plegado 333. |

Al mismo tiempo que se efectia ol calentapieg
to de las dreas de obturacidn de las bandas 5 vy 6, y.cuag
do las solapas 64 ya calentadas son plegadas por medio de
las solapas de plegado 333, tiene lugar la obturacidn fi
nal de les bolsas llenas, en que las cabezas de obtura~
cion 317 (figura 9) son presionedes contra las superfi-
cles extremas superiores de los moldes 4 cuando la colum
na 13 inicia su movimiento hacia abajo sincrdnicamente
con los moldes 4. Como se ha mencionado antefiérmente, ég
to se hace por cuanto el eje 308 es girado con ayuda del

brazo 360 guiado por la pista curvada 348 la cual, por me
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dio de la varilla 358, actua sobre el brazo giratorio
303 del eje 308. Cuando las cabezas de obturacion 317
han gido presionadas contra las bandas 5 y 6 en con~

tacto entre si en el drea por encima de las superficies

‘extremss superiores de los moldes 4, se conectan las

ménsulas 318 ultrasdnicos oscilantes, las cusles gene-
ran la energia ultrasdnica requerida para la obtursctéa.
La separacion de las unidades 30 de envaéé}‘;
individuales tiene también luzar durante el movimienfo
hacia abajo de la columna 13, en giie el rodillo de- cor-
te 309, de la manera descrita en lo que antecede, rue~
da sobre la placa de corte 312 y presiona al filo de
corte inclinable 314 de la placa de corte. 312 contra -
el drea de obturacidn obtenida en una operacidn de:%ig-
bajo anterior, de tal modo que se obtiene un corte:éﬁé

pasa a través de ambas bandeS5 y 6 dentro del drea de

. obturacidn.

Todas las operacionss de trabajo aqui desori-
tas se efectian por tanto simultdneamente en partes di-
ferentes g Llo largo de las bandas montadas 5 y 6 mien-
tras la columma 13 se mueve en una distancia que es al
go menor que la correspondiente a dos espacios de en~
vase. Al final del ciclo de trabajo las solapas de ple—
gado 333 son plegadas hacla fuera y hacia arriba de nue

vo, se suben las cabezas de obturacion 317 y se eleva
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el rodillo de corte 309, tras lo cual se comunica a la
columa 13, con ayuda del cilindro neumstico 300 y con
el control del disco de leva 343,.un movimiento de re-
torno rapido haeia arriba de modo que puede comenzar
un nuevo ciclo de trabajo de nuevo. Puesto que es im-
portante que las solapas de plegado 333, las cabezas
de obturacidn 317 y los bordes de corte 314 esten si~
tuados correctaments con relecién a los moldes en mo~
vimiento 4, y puesto que las operaciones de trabajoﬂén
el ejemplo aqui descrito son efectuadas al mismo tiem~
po en dos unidades de envase, el esquema de movimieﬁto
de la columna 13 debe estar adaptade de modo que el.
tiempo para un ciclo de trabajo completo, incluido =2l
movimiento de retorno, corresponda exactamente al tiem-
PO que se necesita para un desplazamiento de losg mol-
des en una magnitud correspondienfe a dos espaoioé-de
envease.

En la realizacion aqui descrita se supuso que
las unidades de envase 30 formadas tienen una configu-
racion paralelepipédica. Se ha comprovado que es posi-
ble, sin embargo, modificar dentro de amplios limites
la forma de los envases fabricados, sin rebasa? el al-
cance del concepto del invento. BEs posibls, pbr e jem~
plo, disefiar moldes 4 como eslabones en forma de.l. 8n .

vez de eslabones de forma de L, y diseflar los eslabones
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de modo que las secciones de forma de U formadas sean
dotadas de una base redondeada, por ejemplo semicireu
lar, en vez de una base recta. La banda plegada 5 ad-
guiere entonces una seccidn transversal con secciones
de forma de U de base redondeada, es decir de 9,8, 0208
En este caso debe modificarse algo la baende 6 y, en
vez de practicar simplemente incisiones en las zonaéif!
de borde de la banda 6, se puede troquelar el mater&q15
con un troguel curvado de modo que las solapas forma-
10 das tengan una parte exterior redondeada que ajusté;cbé
tra la seccidn redondeada de los pliegues. En este ca-
so el envase obtiene asi una cara redondeada que le¢ co-
munica un aspecto gimilar al de una copa. -
La presente solicitud, que corresponde a*l@}
15 presentada en Suiza, el 18 de Enero de 1973, bajo g}x@ﬂ
696/73, se acoge a los beneficios del Art{culo 51 del

vigente Estatuto gobre Propiedad Industrial.

20 ' REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de

25 Patente de Invencion en Espafia, por VEINTE afios, son
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los que se recogen en las reivindicaciones éiguientes:
18,~ Una maquina para la fabricacidn de reci-
plentes de envase, que comprende por una parte un dis-—
positivo para la conformacidn de una primera banda con—
tinua de un material plegable en una serie de secciones
de forma de U conectadas, por plegado de la banda, por
otra parte un dispositivo para la unidn ‘de una segundaj
banda de material plegable a la citada primera bandé;:i:
por otra parte un dispositivo péra 8l plegado de lasjég
nas de borde de la citada segunda banda para que Quédgﬁ
dispuestas contra los bordes de la banda primeramenta.
plegada, por todavia otra parte un dispositivo para la
obturacion de las partes unidas de la citads segunda
banda y de la citada primera banda a lo largo de las su
perficies de contacto comin de las bandas para la forma
cidn de una serie de cavidades, en particular paraiéiepi
pédicaes, y por otra parte un dispogitivo para el llenado
de dichas cavidades con los articulos previstos, caracte
rizada porque el dispositivo para el plegade de la prime
ra banda comprende moldes sobre los cuales estd destina-
da a ser conformada la primera banda, estandondispuestos
una serie de los citados moldes uno detrds del otro y mo
vibles en la direccién de avence de la primera bands, y
porque el dispositivo para la unidn de la segunda banda

a2 la primera banda comprende un tambor alimentador accio
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nado, el cual estd destinado a comunicsr a la segunda
banda un movimiento de alimentacidn que es sincrdnico
con el movimiento de los citados moldes.

28 ,~ Una maquina segun la reivindicacidn 18,

5 caracterizeda porque el dispositivo para la conformacidn
de lz citada primere banda comprende por uns parte una.
serie sin fin de moldes dispuestos uno detrds del otro,
los cuales estdn dispuestos de modo que pueden ser’m5ﬁi
dos a velocidad constants, y por otra parte un dtilpda

10 conformacidn giratorio alrededor de un eje y que tiece
una o mds superficies de conformacidn curvadss, el ouwal
espé adaptado de modo gque presiona a la citada primera
banda dentro de los citados moldes con objeto de llevar
a la primera banda a contzcto con lag paredes de lbs!mql

15 des y comunicar con ello una forma a la primera bagda
que corresponde a los contorno de las superficieswaéﬁlos
moldes.

38.~ Una méquina segin la reivindicacidn 22,
caracterizada porque el util de conformscidn tiene dos

20 superficies de conformscidn grqueadas mutuamente por
igual situadas en lados dlemetralmente opuestos alrede
dor del eje. V

48.~ Una méquina segin la reivindicacidn 28,

caracterizada porque el eje para el citado util de con

25 formecion esté soportado en un brazo oscilante con movi
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miento alternativo, el cusl estd adaptado de modo que
comunica un movimiento oscilante altermativo al util
de conformacidn.

5¢,~ Una mdquine segun la reivindicacion 42,
caracterizada porque el brazo oscilante es accionado
por un discoc de leva.

&.- Una mdquina segin la reivindicacidn 28,
caracterizada porque los citados moldés dispuestosiﬁﬁg
detrds del otro forman juntos una serie de esPacios"hig
puestos uno detrés del otro de seccidn transversal de
forma esencielmente de U, estando delimitado cada uno

de los citados espacios por una base y dos paredes.lats

rales conectadas a la base. :

7¢.~ Una miquina segin la reivindicacion 69,
caracterizada porgue los moldes consisten en una szre
de eslabones de forma de L mutbtuamente idénticns, 165
cuales estdn unidos juntos a una cadena sin fin por
acoplamiento entre si{ en los puntos de articulacion
que estén previstos en cada eslabén de forma de IL.

88.~ Una mdquina segun la reivindicacidn T8, "
caracterizada porque los eslabones de forma de I estdn
provistos de rodillos de gufa, los cuales estédn dispues
tos para desplazarse en una pista de guiado, la cual eg
td construida de modo que la parte que se proyecta de

los eslabones de forma de L es presentada siempre en un
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" plano perpendicular a la direccidn de transporte.

92, Una méquina segun la reivindicacidn 28,
caracterizada porque el eje del util de conformecidn
estd destinado a llevar la citada primera banda a con

5 " tacto con las superficies extremas superiores de las
partes sobresalientes de los eslabones de molde de for
ma de L, porque el citado eje rueda sobre les citadas :
superficies extremes mientras que las citadas superfi
cles de conformacidn curvadas del Util de conformacidn

10 estan destinadas a llevar gucesivamente, eseneialmenfq
gin deslizamiento contra la base, por medio de un mqv;;
miento similar al de rodedura, la primera banda a con-
tacto con la superficie superior completa de las bgseé
en los citados especios de conformacion de forma de;q
15 formados por las ramas horizontales de los eslabones‘
de forma de L.
108~ Una mAquina segun la reivindicacion 98,
_caracterizada porque el util de conformacidn estd adap-
tado de modo que su eje lleva sucesivamente a la prime
20 ra banda de material de envase a contacto con las caras
extremas superiores de las rames sobresalientes de los
moldes, siendo presionada la banda de material de enva
se entre la citada cara extrema y el eje, y manteniendo

el citado contacto hasta que una de las citadas superfi

25 cies de conformacidn curvadas, llevando hacia abajo la
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primera banda de material de envase al interior del es
pacio de conformacidn de forms de U vecino, presiona la
banda contra una parte de esquina del espacio de forma
de U,

118.~ Una mdquina segin la reivindicacidn 98,
caracterizada porque el brazo oscilante del util de con
formacion estd adaptado de modo que es hecho oscilar?éog
tra la direccion de movimiento de los moldes al mismc
tiempo que se hace que una de las citadas superficiss
de conformacion curvadas del util de conformacidn ruede
sobre una de las bases de los moldes y al hacerlo asi
lleve a la primera banda a contacto con la misma, y por
que el brazo oscilante es llevado & una posicidn tal-
gue el eje del Util de conformacidn soportado en el bra
zo oscilante lleva & la primera banda de material de en
vase a contacto con la cara superior de una parte de es
lebdén de conformacion vertical antes, o al mismo tiempo,
que la citada superficie de conformacidn curvada haya
llsgado al final de su movimiento de rodadura y se ha-
ga que romps el contacto con la primera banda destina-
da para conformacion.

128, - ﬁha mdquina segun la reivindicacidn 28,
caracterizada porque el borde lateral traseré en el sen
tido de rotacién del Util de conformacidn estd configura

do como una superficie curvada, la cual estd adaptada de
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modo gue por medio de un movimiento de rodedura presio

na momentdneamente la primera benda de meterial contra

el interior de la superficie de conformscidon vertical

trasera de los moldes de forma de U,

138.~ Una mfquina segin la reivindicacidn 12,
caracterizada porque el citado tambor alimentador accio
nado tiene una serie de segmentos mutuamente idénticoé;
los cuales estdn dispuestos espaciados por igual a’ibﬂ
largo de la superficle del tambor, teniendo los citados
gegmentos una anchura que corresponde al espaciamiento
de los citados moldes, y porque cada uno de los segmen
tos tlene una parte central, cuya longitud se correspon
de esencialmente con la longitud de los citados mcldes,
y partes exteriores, cuya longitud se corresponde.bbﬁ
la altura de los citados moldes. —

148 .~ Una mdquina segun la reivindicacidn 138,

caracterizada porque esas partes de los citados segmen—

.tos tlenen pilstes o rebajos.

158 ,~ Una maquina segun le reivindicacidn 138,
caracterizada por un elemento dispuesto axialmente con
respecto al tambor alimentador y que estd adaptado de
modo que puede efectuer un movimiento giratorio alterna
tivo, teniendo lugar el movimiento hacia adelante sinc:é
nicamente con el movimiento del tambor alimentador mien-

tras que el movimiento hecia etrds es mds rdpido y estd
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dirigido contra la direccidn de movimiento del tambor.

168 ,~ Uns mAquina segin la reivindicacidn 138,
caracterizada porque el citado elemento de movimiento
en vaivén es el que lleva a los utiles por medio de los
cuales se pueden llevar a cabo- las operaciones de traba
Jjo sobre la segunda bands de moterial de envase hecha
avanzar por el tambor alimentador. |

178.~ Una maquina segin las reivindicacicnes:
138 y 162, caracterizada porque uno de los oitados dti-
les consiste en un dispositivo de corte, con ayuda'deI
cual se pueden cortar o ranurar las zonas de borde de
la segunda banda de material de envase hecha pasar so
bre el tambor alimentador, a lo largo de las lineas cue
se-extienden desde bordes opuestos de la segunda banda
¥ que discurren perpendiculares a la direccion longitu
dinal de la banda, a una longitud correspondiente‘é'lé
altura de los citados moldes o gque excede en algo de &g
ta.

188.- Une mdquina segin la reivindicacién 138,
caracterizada porque el tambor alimentador tiene partes
que puedsn proyectarse radialmente, las cuales sstdn dig
puestas entre los citados segmentos y cuyas pertes estdn
destinadas a ser ajustables en sus posiciones; de modo
gue se aumente o se disminuya, respectivamente, la peri

feria de contacto del tawbor alimentador y, por consi-
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gulente, se aumente o se disminuya, respectivamente, la
longitud de le segunda banda de meterial de envase ali-
mentada.
198.~ Una miquina segin la reivindicacidn 188,
5 " rcaracterizada porque las citedas partes radialmente so-
bresalientes son ajustables en sus posiciones por medio
de un elemento conico colocado dentro del tambor alime:
tador y que estd adaptado de modo gque puede ser prcyeta
do en la direccion axial del tambor y que, al haceri;;

10 por medio de su superficie coénica, actis sobre elemehtos
congctados a las citadas partes gue pueden proyectéiéé
radialmente, cuyos elementos estdn situzdos dentro’del
taﬁbor alimentador y que estdn en contacto con 1a supeg
ficie del citado elemento cdnico. '

15 208 .- Una miquina segin las reivindicaciones
12 y 168, caracterizada wporque el tambor alimentador y
el ciltado elemento de movimiento alternativo son accip
nados por un equipo de accionamiento que esta igualmen
te destinado @ accionar una pigta curvada, la cual es-

20 t4 a su vez adaptada de modo que guia rodillos de leva,
los éuales estan conectados a brazos que estan apoyados
en el elemento de movimiento alternativo y por medio de
cuyos brazos pueden ser accionados los citados Utiles.

212.~ Una mdquina segin la reivindicacidn 208,

25 caracterizada porque la citeda pista curvada estd adapjg '
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da de modo que es hecha rotar a una velocidad que es
n/2 veces la velocidad del tambor alimentador, desig-
nando n el numero de segmentos del tambor alimentador.
228.~ Una maquina segun la reivindicacion 168,
caracterizada porque el citado elemento de movimiento
alternativo es el que lleva los elementos o {#tiles pa-
ra el calentamiento de una segunda banda de material
de envase hecha pasar sobre el tambor alimentador, ele-
mentos o Utiles para el troquelado de agujeros en la
cltada segunda banda de material de envase, elementos
o utiles para la conformacidn por calor de la segundg
banda de material de envase y elementos o utiles para
la aplicacion de tiras de cubierta de desgarrémiento'
sobre los citados agujeros troguelados en la segundéa
banda de material de envase. . -
232,.~ Una maquina segun la reivindicacidn 1%,
que comprende elementos o utiles para el plegado de
las solapas de borde de la segunda banda formadas por
medic de ranurado de las zonas de borde de la banda
de modo que quedan dispuestas contra las partes de
borde de la citada primera bande plegada, caracteriza-
da porque los citados elementos consisten en'solapas
que estan adaptadas de modo que pueden adoptar una po-
sicidn abierta y una posicion cerrads y que estan

adaptedas, ademds, de modo que pueden ser movidas por
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medio de una columna movible en direccidn axial, la cual
esta dispuesta paralela a la trayectoria de movimiento
de los citados moldes, estando adaptados los citados
elementos de modo que son movidos, con las solapas en
posicidn csrrada, en la direccién de movimiento de log
moldes a una velocidad que corresponde a la velocidad
de los moldes y & la velocidad de alimentacidn de la ci
tada segunda banda, mientras que el elemento estd adéjf
tado para ger movido hacia atrde con las solapas abler-
10 tas a una velocidad sustencialmente mAs alta. )
248, Una maquina segin la reivindicacidn 238,
caracterizada por un dispositivo de calentamiento que
consiste en un cuerpo hueco que estd comectado a un ma-
nantial de aire caliente y cuyo cuerpo hueco esté.ﬁfﬁ;
15 vigto de una serie de ranuras o agujeros mas pequeﬁds
dispuestos en serie, a través de los cuales puede ébpla;
Se aire caliente, estando dispuestos los citados agu-
‘Jeros o ranuras segun un patrén correspondiente a las
drees de zona de borde de las citadas solapas ranura-
20 das dn la citada segunda banda.
258,~ Una miquina segin la reivindicacidn 24,
caracterizada porque el citado dispositivo de calenta-
miento estd adaptado de modo que es movido juntamente
con el elemento para el plegado de las solapas ranura~

25 das sobre la citada segunda banda, estando adaptada
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la alimentacidn de la segunda banda de modo que ésta
sea guiada de tal manera que las solapas ranuradas coin
cidan con el patrén de agujeros dispuestos en el dispo-~
gitivo de calentamiento.

268,- Una mdquina segun la reivindicacidn 5%,
caracterizada porque el disdo de leva estd provisto de
labios o cuchillas que pueden ser girados hacia fuera
del contorno de los discos de leva, por medio de 1oé:::
cuales se puede modificar la funcidn de la leva de tgi
manera que se puede aumentar temporalmente la velocida@
del brazo oscilante hasta un valor que excede de la ve
locidad de los moldes, al hacer 1o cual se puede hager
avanzar temporalmente un exceso de primera banda de ma
terial de envase, y porque los citados labios 0 cuéhi;
llas estan controlados en sus posiciones directa o in-
directamente por elementos de control que estén-adébtg
dos de modo gue vigilan marcas de' control presentes en
la primera banda de materizl de envage, les cuales es-—
tan dispuestas a una cierta distancia entrs si corres-
pondiente 2 una longitud completa de un adorno o a mil
tiplos de longitudes completaa de los adornos.

278.- Una mdquine segin la reivindicacién 1%,
gue comprende un dispositivo de transporte para envases
llenos y cerrados desde 1los citados moldes hesta un dis

positivo gimilar a una cadena sin fin provisto de espa-
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cios de rebajo, caracterizada por una correa sin fin
que esta adaptada de modo que discurre entre dos poleas
de guia extremas y que tiene una rueda accionads que
estéd situsda entre las partes de la citeda correa en

una posicidn entre las poleas de gufa extremas, tenien

‘do la citada rueda dedos que se proyectan que definen

espaclos destinados a recibir las unidades de envase:

" producidas.

288,~ Una mdquine segin la reivindicacidn 273,
caracterizada porque la correa sin fin consiste en una
serie de tiras o correas estrechas que estén dispucstas
paralelas entre si ¥ que estén dispuestas para discurrir
entre los citados dedos de la rueda accionada. '"

292.~ léquina pars la fabricacidn de recipien
tes de envase. S

Tal y como se ha descrito en la Memoria qué:
antecede, representado en los dibujos que se acompéﬁah
¥y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de setenta y nueve. hojas

escritas a maquina por una sola cara.

25 MAR. 1974

Madrid,
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