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La presente invencidén se refiere a una mdquins
para hacer y aplicar un recubrimiento de plastico sobre un
articulo rigido que sirva de base, esto es, un frasco o bo-
tella de vidrio.

El procedimiento de la solicitud de patente, no
de serie 404.3%38, presentada el 28 de junio de 1.972 con el
titulo de "Un método de fabricar un recipiente o envase de
vidrio recubierto de pldstico" hace sentir la necesidad de
una maquina de produccién pars fabricar el recubrimiento de
plistico sobre un articulo rigido, tal como el frasco o bo-
tella de vidrio, tomado como base.
En la presente invencidn, se crea una miquina de
produccidén sutomdtica, en una combinacién de elementos, pa-—
ra hacer la sucesién de manguitos cilindricos en una de las
partes de la méquina partiendo de Trozos cortados a longi-
tud de un rollo de suministro de material en bands de plas—
tico encogible o contractil y previamente decorado; y, en
otra parte de la m3quina, se introducen frascos o botellas
en centros separados o repartidos de un carro que consta de
pinzas o mandriles de agarre de cuello colocadas en una ca-
densa sin fin. El carro de 1la mdquina coopera en su trayec-
toria de recorrido con la parte que hace los manguitos en
1s méquina y que se mueve en un eje verticsl comiin para
efectuar la transferencis y la colocacidén y montaje de un
manguito sobre unsa botella. Las manipulaciones de las bote-—
1las en elevacién o alturs durante el novimiento con el ca-
rro sin fin se hacen por medio de levas en la mdquind, que
cooperan con las pinzas individuales. A lo largo de la tra-
yectoria del carro, a uno y otfo lado de ls torreta de cons

truccidn de los menguitos, hay unas estructuras secundarias
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(subestructuras) de la midquina, para facilitar el acondicio-
namiento en temperatura de la botella de vidrio, la contracd
cién del manguito sobre la botella y la terminacibén inferiox
del recubrimiento, combinados con la descargs o expulsidn
del articulo terminado.

En la miquina, unas estructuras de subcombina-
cibén facilitsn lo siguiente:

1) Un nuevo mecanismo de pinza de centraje de bos
tellas, pars introducir, transportar, manipulsr y descargar
las botellas, agarrsndo la pinza a las botellas por la par=-
te de cuello y de reborde o terminacidn.

2) El transporte a través del asparato de manipu-
lacibén de botellas en un carro sin fin que se extiende re-
corriendo un ténel de calefaccibén, una vuelta de extremidad
en la cual se efectlsn unas etapas de montaje o ensamble en
1a produccién, y de squi, por un tinel de calentamiento y
una zona de acabado superficial de las botellas, a la des-
carga.

3) Bl sincronismo y la carga o introduccidn de
lass botellas en el carro.

4) Caracteristicas de seguridad en las pinzas,
para prevenir la rotura de botellas en las botellas mal ali
neasdas transportadas por el dispositivo sincronizador en la
operacidn de carga.

5) Un mecanismo en uns torreta para el movimien-
to rotatorio de mandriles en un didmetro centrado, coaxi]

e igual sl didmetro de centros o ejes de pinza en la vuelta
de extremidad del carro y pinzas de botella.

6) Ia rotacidén y orientacidén controlsdss de los

mandriles en las torretas para recibir y envolver con plis-~
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tico las formas cilindricas en ellas.

7) Unidén o soldadura del pldstico al calor, so-
bre los mandriles.

8) Dispositivos de geparacidn o extraccibén para
subir el manguito a la alturs deseads en la botella.

9) Dispositivo de transporte o alimentacidén pars
cortar en trozos de una longitud determinada el pléstico
que viene de un suministro en rollo o banda y transporbtar
los trozos cortados, en sucesibdn, a los mandriles.

10) ILs estructura de accilonamiento o transmisidn
para el funcionamiento sincrono de los elementos de la mi-
quina.

Aun cuando lg estructura aqui descrita se carac-
teriza en funcidn de la forms de realizacidn preferida, es
decir, relacionads con la produccién de botellas de vidrio
recubiertas de pléstico, la invencidén puede utilizarse pa-
ra formsr el manguito de plistico a modo de cilindro y spli
carlo y contraerlo o encogerlo sobre una diversidad de ar-
ticulos rigidos que sirven de base y que incluyen por ejem—
plo, un molde de conformacidén de hierro. En este Gltimo
ejemplo, el molde de hierro especifica y define la forma en
cogida del recubrimiento de pldstico, que puede extraerse
o0 separarse y bterminarse hasta formar otro articulo, tal
como un vaso utilizable, un recipiente o envase similar.

Indudsblemente, s las personas versadas en la mg
teria se les ocurrirén diversas combinaciones de utilizacid
de las subcombinaciones que hay en la mdquina expuesta, o
bien en las variasntes de utilizacién de ls mdquina para la
produccidn de diversos articulos con ella. Aun cuando en eg

s Memoria se presenta una forma preferida de realizacidn,

(=]
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tal descripeidn no quiere ger en modo alguno limitastiva del
invento mis alld del Ambito fijado en las reivindicsciones
finales.

fn los dibujos sdjuntos:

- la figura 1 es una vista superior en planta
que ilustrs la forma de ejecucidn del invento "fuera de 1i-
nea", en la cual las botellas se introducen en la mdquina 4
aproximsdamente a la temperatura ambiente, y se precalien-
tan en la mdquina hasta acondicionarlas para ls aplicacidn
de los manguitos de pléstico;

- la figura 2 es una vista superior en plants
como la fig. 1, pero que ilustra una segunda forma de reali
zacién del invento, aqui denominads realizacidn "en linea"
o "en cadena", en ls cual las botellas de vidrio se sumi-
nistran a tempersturas elevada, procedentes del horno conti-
nuo de recocido de la cadena de manufactura de botellas, y
se introducen en la maquina para aplicar los manguitos de
pléstico, utilizdndose en la aplicacibén del manguito de
plistico el calor latente de manufacturas de la botella;

- la figurs 3% es uns vista en planta, en cierto
modo esquemdtics, de la miquina psra cortar a sus dimensio-
nes el pléstico, envolverlo y soldarlo para hacer el mangui
to, y montarlo en una botella;

~ la figura 4 es una vista en alzado lateral de
una parte del aparato de manipulacidn de botellas del pre-
gente invento, en el lado de la miquina correspondiente a
la carga o introduccidn de botellas;

- la figura 5 es una vista en alzado latersl de
una parte del spsrato de manipulacién de botellss, que in-

cluye la pinza de retencibén de botellas del presente inven
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to, representindose la pinza del aparato en el puesto o es-
tacidn de descargar botellas, en la miquina;

- la figura 6 es una vista en algzado y en seccidén
tomada por la linea 6-6 de la fig, 5;

-~ la figura 7 es una vista en alzado, parcialmen-
te en seccidn, que representa el aparato de pinza de la in~
vencidn en el puesto de carga de la miquina;

— la figura 8 es una vista en alzado lateral de
1la parte inferior del aparato de la fig., 7, e ilustra una
caracteristica de la pinza de retencidn de botella;

- la figura 9 es una vista en planta y en seccidn
tomada por la linea 9-9 de la fig. T3

- la figura 10 es una vista en perspectiva de una
parte de la pinza de botellas de la fig. T;

- la figura 11 es una vista en alzado lateral,
parcialmente en seccidn, de la pinza de botellas en su posi-
cidn de levantada para transportar una botella sobre la mi-
quina.;

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

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

- la figura 14 es una vista en planta de la torre
ta de hacer manguitos de pldstico, la cual es giratoria en
torno a un eje geométrico vertical comin con un eje de ex-
tremidad para la rotacidn del aparato de manipulacidn de bo
tellag;

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

~ la figura 15A es una vista en glzado y en sec=-
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bidn parcial de la miquina de torreta, e incluye el siste-
na de vacio del mandril;

- la figura 15B es una vigta en planta parcial de
la miquina de torreta repreosentada en la fig, 14;

- la figura 16 es una vista superior en planta de
ma parte inferior de la mdquina de torreta para hacer los
manguitos de pldstico;

- la figura 17 eg una vigta en alzadoc y en geccidn
lel dispositivo de transferencia de tiras de plédstico y un
mandril de la torreta de hacer manguitos de pldstico;

— la Tigura 17A es una vista en planta y seccidn,
barciaslmente esquemdtica, del tambor de alimentacidn del
plistico y la zona de enlace con el mandril, ilugtrandose

bn ella el corte de los trozos de pieza bruta de pldstico y
su transporte hasta los mandriles de la torreta;

- la figura 17B es otra vista, semejante a la Fig.
17A, que ilustra una etapa adelantada de los mandriles y el
tambor de alimentacidn, en el momento de ser cortada la pie-
za bruta, de la banda de pldstico que sirve de materia primaj;
~ la figura 18 es una vigta en alzado lateral del
conjunto de botellas y torreta de hacer manguitos de plisti-
co, de la miquinaj

- las figuras 18A a 18D inclusive son unas vistas
esquemdticas en planta de las conexiones de transmisién de
fuerza motriz para la torreta de hacer manguitos de pldsti-
co y el digpositivo de alimentacidn o de transporte;

- la figura 19 es una vista en alzado lateral del
aparato de alimentacidn o transporte de la tira de plédstico
v la torreta de hacer manguitos;

-~ la figura 20 es una vista superior en planta del]
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bparato de alimentacidn de tiras de pldstico para formar pig)
zas brutas o elementales y entregérselas a la torreta de ha-
cer manguitos;

- la figura 21 es una vista parcial en alzado la-
teral de la miquina, en el lugar donde se unen mediante
aocidn de enchufe las botellas y los manguitos de pléstico;
- la figurs 22 es una vista en perspectiva espa-
cial, en cierto modo esquemdtica, de un mandril de la torre-
ta de former manguitos de pldstico;

- 1la figura 23 es una vista en perspectivae espa-
cial, en cierto modo esquemética, del mandril de la fig. 22
vy el dispositivo de cierre hermético para unir o soldar en
é1 un manguito de pldstico;

- la figura 24 es una vista en perspectiva espa-
cial semejante a la fig. 23, que ilustra la alineacidn ver-
tical de la botella y el manguito en la torreta de la ma-
gquina, en la cual se coloca por accidén de enchufe el manguis
to sobre la botella;

- la figura 24A es una vista en planta y en sec-
cidn de 1la botella y el manguitec, cuando los dos estdn en-
samblados por accidén de enchufe;

- la figura 25 es una vista en perspectiva de la
botella y el manguito en 1a relacidn de ensamble inicial,
antes de contraerse el manguito por el calor sobre la bote-
1la;

- la figura 26 es una vista en alzado lateral del
aparato de manipulacién de botellas, por el costado de la
méquina pars encoger o contraer por el calor el manguito de
pléstico sobre la botella y entregar la botella al transpor

tador de salidaj




10

185

20

25

30

IHoja nim,. _9_

- la figura 27 es una vista en perspectiva espacial, en
cierto modo esquemética, que ilustra el transporte de la bo-
tella y el manguito hasta el tfnel de calefaccidn;

- la figura 28 es una vista en perspectiva gque
ilustra el conjunto de manguito y botella en el tinel de cao
lefaccidn, en el cual se contrae el manguito cifiéndose a la
botella;

-~ la figura 29 es una vista en perspectiva fron-
tal de la botella de vidrio utilizado en el ensamble o mon-
taje, con un manguito de pldstico; y

- la figura 30 es una vista en perspectiva fron-
tal y en seccidn de un conjunto de envase o recipiente he-
cho por la presente invencidn, y que incluye un cierre apli

cado para encerrar herméticamente un producto en el envase.

Descripeidn general de la mdquina

Ia maquina comprende varios elementos componentes
conectados entre sl para funcionar unitariamente en la pro-
duceidn de manguitos de plistico aplicados con contraccidn
sobre el articulo rigido que sirve de base. El articulo de
base, en los ejemplos de la presente descripeidn, es una
botella de vidrio B, tal como la representada en la figura
29, Ia botella B tiene un reborde o labio circular F que da
una terminacidn o acabado del tipo de taldn que define la
abertura 1 de la boeca, A lo largo del costado de la botella
B, por debajo de la terminacién F, la pared se va cerrando
hacia dentro de forma en cierto modo troncocénica y luego
abre hacia fuera en la regidn del cusllo 2 que termina abo-
cardado o en bocina. E1l cuello 2 se une o confunde sin brus

quedades con el saliente 3 troncocdnico o divergente hacia
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fusra que se une confundidéndose con el cuerpo cilindrico in+
ferior 4., En la parte inferior del cuerpo 4 hay un taeon o
borde en esquina redondeado 5 de la botella, que se une con
una superficie de apoyo inferior & anular, la cual se re-
presenta aqui granulada o punteada, Hacia dentro del anillo
de apoyo 6, el fondo 7 de la botella presenta una concavi-~
dad hacia arriba,

Es objeto de la invencidén aplicar un recubrimien-
to de pldstico sobre el cuerpo 4, parte del saliente u hom-
bro 3 contiguo, el tacén 5 y el apoyo 6. Esto se hace for-
mando primero un manguito de pléstico espumoso, encogible
o contrdctil y (de preferencia) previamente impreso, man-
guito que se forma partiendo de una banda de plédstico de
polistireno del orden de, por ejemplo, medio milimetro de
espesor, El material plistico se lleva a la méquina en for-
ma de rollo 15a de materia prima preparada (semifabricado).

A lo largo de la banda de alimentacién 15 de plds
tico se imprime repetidamente un adorno multicolor. El ador
no impreso, o estampado se hace sobre un tramo de banda 15
un poco menor que la dimensidn de longitud de la pieza bru-
ta que se vaya a cortar de la banda.

A todo lo largo de la banda 15 se imprimen varias
marcas o sefiales indicadoras. le distancia de separacidn en
tre estas marcas (que pueden ser lineas de puntos o 1ineas
finas transversales) es igual a la dimensidn de longitud de
una pieza bruta de manguito., E1l disefio individual de adorno
para el manguito se imprime entre dos marcas adyacentes. Ia
dimensidn de anchura de la banda de alimentacidén 15 es igual
a la dimensidn de altura para los manguitos que se vayan a

formar a continuacidn partiendo de la banda. Ia banda de
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alimentacidn 15 se presenta en forma de rollo de materia
prima (cints o tira) impresa, de un material pldstico espe-
cialmente orientado en el tambor,

Con un suministro de botellas B y un suministro
de pldstico 15 preparado, la miquina tiene los elementos
componentes siguientes: Un alimentador de botellas guia a
una fila o 1linea de botellas introduciéndolas en un torni-
llo sin fin que las separa a una distancia correspondiente
con la de separacidén entre ejes o centros de unas pingzas de
agarre de botellas que hay encima, Ias pinzas se trasladan
en un carro con movimiento sin fin para transportar las bo-
tellas haciéndolas pasar por un precalentador (si es necesa
rio), por delante de la torreta de formar manguitos de plég
tico, en la cual se colocan con movimiento telescdpico o de
enchufe los manguitos fabricados, y luego por el interior y
a través de una estufa de tinel puesta a unos 2042C, donde
los manguitos se contraen adapténdose en su forma al arti-
culo, hasta llegar a un puesto de descarga.

En sincronismo con el aparato de manipulacidn de
botellas, el dispositivo de hacer los manguitos recibe la
banda de pldstico que viene del rollo de alimentacidn. Esta
banda va guiada, de manera orientada, hasta un tambor de
alimentacidn o transporte, donde se cortan los trozos a su
longitud y se trasladan o transfieren a unos mandriles, Los
trozos se enrollan individualmente en los mandriles cilin-
dricos y se unén o sueldan en una regién de solapo de ex-
tremo con extremo, formando un manguito. Los mandriles se
mueven en sincronismo con las botellas en torno a un eje
geométrico y describiendo un didmetro comin con la vuelta

de extremidad del carro de botellas; y entonces se separan
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loz menguitos de los mandriles y se colocan en tormo al
cuerpo de las botellas,
Como se ve en las figs. 1 y 2, la méquina puede

ser de uno w otro de los dos tipos indicados.

Forma de reslizacidn en "fuera de linea", fig. 1

la forma de realizacidén en "fuera de linea", como
aqui se llama, implica unas botellas de vidrio que primero
se fabrican y manipulan de manera normal. Ias botellas se

recogen y transportan, o se almacenan y luego se transpor-
tan a un Area tal como la de la unidad desembandejadora 50,
a la cual se llevan por medio de una unidad separadora 51

de tipo usual y se mueven en una o varias lineas hasta colo
carge en el transportador de alimentacidn 52. E1 transporta
dor 52 hace avanzar las botellas de vidrio B (vase 1la fig.
29) hasta el tornillo sin fin 53 de gincronismo de la ali-
mentacidn, que reparte las botellas B y las coloca en sin-
cronismo bajo las pinzas 54 linealmente repartidas del tran
portador de manipulacién de las botellas (véase la fig. 4).
las pinzas 54 (que se describen mds sspecificamente des-

puds) van conectadas a intervalos de separacidn iguales en
una cadena de carro 55 del aparato 56 de manipulacidn de bo
tellas que recorre una trayectoria gin fin, la cual se ex~
tiende describiendo unas vueltas de extremidad por las rue-
das dentadas de cadena 57 y 58 soportadas por sus ejes ver-
ticales 59 y 60, respectivamente, en el aparato de manipu-
lacidn 56. E1 eje 59 va conectado a una caja reductora o

transmisidn de fuerza motrig (que se describe con mayor de-
talle mds adelante), accionada por un motor. E1l carro 55

para las pinzas 54 de botella va movido en sentido levdgi-

114
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ro (de giro a izquierdas), en torno a la trayectoria sin
fin del transportador, definida por las ruedas dentadas 57
y 58 de la miquina.

Con referencia a la fig. 4, las pinzas 54 se ma-
nipulan en elevacidn o en sentido vertical haciendo que el
vastago central 62 de las mismas esté conectado a un rodi-
1llo seguidor 63 que corre por una via o pista de leva 64
que se extiende siguiendo la trayectoria del carro 55 en
la miquina 56, Al ser liberadas las botellas B en el tramo
o rellenc de extremidad del tornillo sin fin de sincronis—~
mo 53, el eje geométrico de la botella B es puesto en movi-
miento sincronizado con el centro o eje de una pinza 54, El
tramo inclinado hacia abajo 64a de la pista de leva tiene
por doble sfecto bhajar la pinza 54 y cerrar las mordazas
54a de la misma en torno al reborde o taldn superior F de
terminacidn de la botella, agarrando a la botella con la
pinza para transporitarla con el movimiento del carro 55 en
la trayectoria seguida por éste, Despuds de agarrada la bod
tella, el tramo de leva 64b sube y levanta la pinza y la
botella separdndola del transportador 52,

En esta forma de realizacidn ("fuera de linea")
del invento, las botellas B se acondicionan térmicamente
haciéndolas pasar por el tinel de calefaccidn 65 que con-
tiene una fuente de calor, tal como aire caliente en circu
lacidn, Durante el precaldeo, las hotellas se hacen girar
preferiblemente, como se indieca en la fig., 4, aplicando
una rueda 251 de la pingza a un carril estacionario 250, La
rueda, al rodar sobre la superficie de friceidn del carril,
hace girar las pinzas y las botellas en torno a su propio

eje durante el raecorrido de las botellas a todo lo largo de

1
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ténel 65, Ia rotacidn durante este precaldeo tierde a elevar
nds uwniformemente la temperatura de las botellas.
Una importante caracteristica de funcionamiento

de la mdquina es la de tener las botellas B a una temperatui

ra elevada (del orden de 792C o mds) en el instante en que
ge aplica el manguito de plistico. Ia estufa de precalenta—
miento del tdnel precalentard las botellas transportadas en
rotacidn por las pinzas 54 en su recorrido por esta estufa,
a una temperatura comprendida entre los 1imites de 79°C y
1492C, Por ejemplo, usando como material plédstico el polis—
tireno multicelular o expandido, es preferible que el vidrip
de las botellas B tenga una temperatura de pared del orden
de los 104°C. Esto ayuda a controlar el contorno del man-
guito contraido, La temperatura de precalentamiento del vi-
drio variard segln el cardcter del pldstico utilizado para
los manguitos: esto es, la composicién ¥ el espesor.
Después de salir las botellas B del timel 65 a
temperatura elevada, son éstas transportadas en una trayec-
toria circular dando una vuelta de extremidad en la rueda
dentada 58, y alineadas verticalmente en sentido axil en-
cima de los mandriles 66 (fig. 21). Los mandriles 66 estan
repartidos por igual en torno a la torreta 67 de la miqui-
na 68 de formar manguitos. La torreta 67 estd movida por
una transmisidén diferencial (no representada) conectada al
eje vertical 60 de la méquina de manipulacidn de las bote-
llas, qus estéd conectado a su vez a un mecanismo reductor
que hay en la torreta 67. Asi, la torreta 67 egta sincroni-
zada para moverse con el carro 55, y los mandriles 66 de
la torreta 67 pueden adelantarse o retrasarse respecto a

los centros de la pinza 54 que va en el carro 55, por la
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aceidn de la transmisidn diferencial.

Al trasladarse las botellas B en coincidencia y
superposiciln con los mandriles 66 (véase la fig. 3) los
manguitos de pldstico 69 colocados en éstos suben y son co-
locados con accidn telescdpica o de enchufe sobre la extre-
midad inferior de las botellas, Esto se efectia en la par-
te del "ciclo de expulsidn" de la miquina 68, como sigue.
Con referencia a la fig, 24, se ilustra en ella la relacidy
existente entre la botella B y el manguito 69 al comienzo
del ciclo de expulsidn, Sobre el mandril 66 va apoyado a
rotacidn un manguito extractor 70 que, al subir, desplaza
verticalmente al manguito de pldstico 69 retirdndolo del
mandril 66 y colocdndolo sobre la botella B (véase la fig.
25), E1l movimiento vertical del manguito de pléstico 69
viene controlado por el rodillo de leva 71 (fig. 21) mon~-
tado a rotacidn en la varilla 72 por medio del eje 73, El
rodillo 71 corre sobre la leva inferior 74 fijada en rela-
cidn estacionaria respscto a la torreta giratoria 67. El
gegmento de subida 74z de la leva eleva a la varilla 72
v al extractor 70 hasta la altura adecuada para el mangui-
t0 69 que hay sobre el cuerpo de la botella (véase la fig.
25). Ta leva T4 retrocede a continuacidn, y el extractor 7(
se hace bajar de nuevo hasta la posicidn mds baja, inactivg
Como se representa en la figura 3, el extractor 70 funcio-
nard recorriendo un ciclo de vaivén, esto es, de subida y
bajada, durante cada revolucidn de la torreta 67 de la ma-
quina,

El manguito 69 estd dimensionado por el mandril
66 de modo que sea apenas ligeramente mayor que el didmetrd

del cuerpo de la botella B, El calor de la botella B inicig
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una ligera contraccidn del manguito de pldstico; y esto,
combinado con la “"forma ovoide" del manguito 69 después de
separarlo o extraerlo del mandril, mantendrs al manguito en
posicidn en la botella durante la etapa siguiente del pro-
cedimiento.

E1l manguito de pldstico 69 se une o suelda median
te calor y presidn aplicados por medio del soldador calien-
te 75, habiendo un soldador 75 en la torreta 67 dispuesto
radialmente hacia adentro frente a cada mandril 66, E1l sol-
dador 75 presenta hacia adelante una superficie 76 a modo
de nervio o barra, desplazada radialmente hacia fuera hasta
tomar contacto con las partes extromas superpuestas del ma-
terial plédstico para el manguito 69, enrollado en torno al
mendril 66. Ia barra 76 estd calentada por unos medios in-
teriores de calefaccidn por resistencia eléctrica (no re-
pregentados). Iz unidn de los extremos del pléstico da una
soldadura axil del manguito 69. Como se ve en la fig. 24A
después de que el mandril 66 ha soltado al manguito 69, es-
ta discontinuidad en la ldmina de pléstico, producida por
la formacidn de la soldadura dirigida en sentido axil, crea
la tendencia del manguito a adoptar una especie de "forma
ovoide", y a que de ese modo se apliqus por friccidn a 1la
botella que hay encima, ayudando a la retencidn del mangui-
to 69 en su sitio. Mirando a la fig. 3, el manguito 69 se
coloca en lz botella B aproximadamente en la posicidn de
"las 10 del reloj" en la torreta 67, y es luego transporta-
do por la botella B misma desde dicha posicidn hasta aproxi
madamente la posicidn de "las 6 del reloj". La traysctoria
del carro para las pinzas de botella diverge o se separa

tangencialmente en la posicidn de "las 6 del reloj". Miran-
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do a la fig. 1, esta posicidn tangencial tiene lugar asimig

mo en la posicidn de "las 12 del reloj" en esa figura.

El carro 55 recorre a continuacidn 2 todo lo lar-

go el tlnel 77, en el cual se hacen girar las botellas durs
te el movimiento longitudinal de traslacidn. E1l tinel 77
es una cdmara de estufa alargada, calentada a una tempera—
tura adecuada para contraer o encoger el manguito 69 sobre
los contornos de la botella B, en la relacidn de ajuste o
agsiento cefiido, Esta etapa se ilustra en la fig, 28, que
representa la botella y el manguito de plistico contraido
sobre ella, dentro de la estufa de timel 77.

Ta cdmara de estufa 77 estd construida para re-
cibir aire caliente que se hace circular verticalmente con
movimiento por encima de las botellas, a medida que éstas
se mueven en el sentido longitudinal de la cdmara. Ia tem-
peratura del aire puede variar ampliamente, segin la com-
posicidn de pldstico que se esté usando, su espesor en el
manguito y el tiempo de que se disponga en el tinel para
que el manguito termine de contraerse sobre la botella,

Otra forma de calor puede ser la del suministra-
do por un grupo de lémparas de calefaccidn por rayos infra-
rrojos dispuestas en tinel, para calentar los articulos y
los manguitos a medida que van girando y recorriendo a to-

do lo largo esta cdmara de estufa 77.

En el caso del polistireno multicelular o espumo+

so de alrededor de 0,5 mm, de espesor, y de un tiempo de
residencia en el tinel de alrededor de 4 a 6 segundos, el
aire que se haga circular, calentado aproximadamente a
2042C, contraersd adecuadamente el manguito de pldstico has:

ta que asiente cefiido en su forma sobre la botella, El

L
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tiempo de residencia en la cdmara 77 serd funcidn del Indice
de produccidn; ahora bien, a razén de, por ejemplo, 150 pie-
zas por minuto, el tdnel no necesita ser desusadamente lar-
go para llegar a obtener una etapa de calentamiento de 4 a
6 gegundos,

Como variable, el polietileno usado para hacer el

manguito 69 requiere mayor temperatura de lg estufa, ¥ mas

tiempo. La mayoria de los termoplisticos contraibles que req
sultan prdcticos y econémicos para obtener el producto, son
susceptibles de empleo con Indices de produccidn razonables
a una tempsratura de estufa comprendida en sl intervalo de
792C a 4279C, E1l uso de una botella de vidrio caliente o ca
lentada favorece el trabajo y permite obtener resultados su
periores: esto es, haciendo que la botella esté a una tem—
peratura comprendida en el intervalo de 792C a 1492C en el
momento en que se coloque el manguito de plédstico en la bo-
tella, dependiendo ello del material pldstico que se esté
usando y del grosor del manguito.

En 1la colocacidn del manguwito de pldstico 69 so=-
bre la botella B, el borde inferior o de fondo del manguito
ge extiende por debajo de la superficie del fondo de la bo-
tella B en una magnitud designada "0". (Véanse las figs. 25
v 27.) Despudés de expuesto al calor el manguito en el tinel
77, en el cual de preferencia se hace girar la botella, el
extremo inferior del manguito de pléstico se contrae en tox
no al radio de esquina del borde o extremo inferior de la
votella, designado con el ndmero 5 en la fig., 30, y 2 lo
largo de la superficie inferior 7 de la botella, hasta for—
mar el anillo de apoyo de pléstico en 6 para sostener la bo

tella B recubierta de pldstico en una superficie horizontall,
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Ia orientacidn del material pldstico en la direccidn trans-
versal T (fig. 22) facilita la contraccidn del manguito en
torno 2 la esquina inferior o de tacdn de la botella, cifién
dolo sobre la superficie anular de apoyo del fondo. A lo
largo del extremo superior opuesto del manguito, este fac-
tor de orientacidn da asimismo la seguridad de cbtenerse un
asiento cefiido y una suavidad de 1inea del manguito sobre J
la parte inclinada de cuello de la botella, Ia relacidn de
la orientacidn en las direcciones T y M de la pieza bruta
de pldstico importa mucho para lograr un producto final en
el cual el manguito se ciffa con suavidad manteniendo una si
lueta agradable, sobre la botella,

Con referencia de nuevo a la fig. 26, después de
salir de la estufa 77 las botellas terminadas B', con el
recubrimiento de pldstico contraido sobre ellas, el carro
55 de la miquina se las lleva hacia el transportador de deg
carga 81, Los rodillos 63 del conjunto de pinzas siguen un
gegmento inclinado hacia abajo 643 de la pista de leva, que
hace bajar bruscamente la botella hasta un tramo 82 de su-
perficie superior firme y llana del transportador 81, Esto
hace que la botella B' golpee en la superficie 82, con lo
que toda irregularidad resultante en la parte de soldadura
del manguito de pldstico contraido, presente en el anillo
de apoyo 80a de la parte inferior o de fondo de la botella
B', quedard aplastada por esta fuerza. Ia superficie de
apoyo de la extremidad inferior de la botella resultard end
tonces estable, elimindndose toda irregularidad que tienda
a hacer que la botella bascule, esto es, se quede inegta-
ble a2l descansar en un soporte horigontal,

Como se indica en la fig. 1, el transportador 81
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traslada las botellas terminadas a un lugar de embalaje ¥
expedicidn, o de almacenaje. E1l producto resultante es una
botella de vidrio que tiene una superficie de pared de cuer
po, une parte redondeada de tacén o de esquina y una parte
anular de su superficile inferior, recubiertas de una capa
de pldstico que servird de amortiguador y de proteccidn del

vidrio contra el mal trato y los choques.

Forma de realizacidn "en linea", fig. 2

Ia diferencia principal entre la forma de reali-
zacién "fuera de 1inea" de la fig. 1, que acaba de descri-
birse, y 1la de "en linea" de la fig, 2 reside en la alimen-
tacidn o suministro de la pieza bruta caliente & las botells
desnudas B,

En la forma de ejecucién "en linea", las botellas
de vidrio se moldean hasfa recibir la forma final por medio
de una miquina usual 83 de formacidn de botellas, tal como
la "I-S" Bottle Machine (mdquina en secciones individuales)
manufacturada y puesta en sl mercado por la Emhart Corpora-
tion y descrita, a partir de la pagina 326, en el "Handbook
of Glass Manufacture" ("Manual de manufactura del vidrio"),
recopilado y publicado por F.V., Tooley, Ogden Publishing
Company, Nueva York, N. Y., EE.UU., segunda impresidn, 1957
En ese manual se describen otras varias miquinas de fabrica:
botellas de vidric, que pueden ser igualmente aplicables a
la méquina 83 representada en la Fig. 2. Ia vidrieria formad
da (las botellas B) se traslada por medio del transportador

84 a un horno de recocer 85, a través del cual se hace pa-

sar. E1 horno 85 estd ideado y construido de manera habitual

pars funcionar de tal modo que las plezas de vidrio se re -

LS




10

15

20

25

30

ITojao nam, "21“‘

ciban, de la méquina de formar 83, a temperaturas de alrede-
dor de 427°C a 5389C., En el tramo anterior del horno, la ten
perature de las botellas aumenta hasta por encima de su pun-
to de deformacidn, que variard para diferentes composiciones

de vidrio; en general, para un vidrio de sosa y cal para bo-

tellas, este punto de recocido es del orden de 5859C a 59320
A continuacidn se enfrian las botellas de manera gradual y
controlada, hasta llegar aproximadamente a2 la tenmperatura
ambiente o de manipulacidén, Ahora bien, en el presente ci-
clo de recocido para la presente invencidn, el horno 85 se
hard funcionar o se construird para dar salida a las piezas
en é1 tratadas descargdndolas a una temperatura adecuada pa-
ra que las botellas estén calientes a su introduccidn en la
miquina 56. Teniendo en cuenta el enfriamiento durante el
traglado, las botellas pueden abandonar el horno 85 a unos
204e¢C aproximadaménte, ¥y recibir un enfriamiento adicional
en el proceso de tratamiento hasta alcanzar la temperatura
deseada de 932C a 1049C en el momento en que las botellas y
los menguitos de pldstico se unan en la méquina 68. La reti-
rada respecto del horno 85 proseguird por medio de un dispo-
sitivo de descarga 486 y las botellas se colocarin sobre el
transportador 52 de la miquina, Estando en linea en el trang-
portador 52, el tornillo sin fin de alimentacidn 53 introdu-
cird las botellas B, ahora calientes, poniéndolas en el ca-
rro 55 por medio de las pinzas 54. Ia estructura de preca-
lentador (védase 65 en la fig. 1) puede o no usarse. Un tra-
mo de estructura de precalentamiento 65 puede ser un medio
til de controlar el enfriamiento de las botellas encamina-
das a su reunién o ensamble con el manguito de pldstico, En

todo caso, la economia distintiva de la forma de realizacidn
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non 1inea" estd en primer lugar en el uso del calor latente
de manufactura de las botellas como calor inicial en las
thotellas calientes" para el proceso de tratamiento; y en
segundo lugar, se evitan las manipulaciones adicionales de
las piezas de vidrio tras el recocido, tales como las de
embalaje, embandejamiento, almaecenaje y similares, con la

consiguiente econonia en los costes de produccién.

Aparato de menipulacidn de botellas

El aparato para manipular las botellas en la mi-
quina se representa en las figs. 4 a 13 inclusive y 26, El
tornillo sin fin 53 regulador o sincronizador de la alimen-
tacidn funciona retrasando las botellas en el transportador
de alimentacidén 52 y separando las sucesivas botellas a

cierta distancia, en alineacidn axil vertical bastante apro

ximada con las pinzas 54 de agarre de botellas que Van por
encima, tales como las dos pinzas del lado igquierdo de la
fig. 4. Ias pinzas van montadas en unos soportes 8 de carro
(fig. 5) que estan sujetos a las cadenas superior e infe-

rior, 55a y 55b respsctivamente, del carro. ios soportes 8
1levan cada uno unas monturas rigidas superior e inferior

11 y 12 (fig. 6) de forma de C, que reciben una conexion

articulada de pasador de la cadena supsrior 55a ¥y la cadena
inferior 55b, respectivamente. Hay un rodillo 13 soportado
a rotacidn en el eje corto o mufidn 14 gue se extiende ver-
ticalmente s partir de cada montura superior 1l en C. Como
se ve en la fig. 5, hay una barra estabilizadora horizontall
9 sujeta a un grupo de, por ejemplo, tres, de las monturas
inferiores 12 en C de los soportes 8 de las pinzas, De la

barra 9 descienden tres pasadores o ejes de giro 17 sujetos]
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en unas protuberancias 10 y repartidos longitudinalmente,
y los pasadores 17 llevan cads uno montado a rotacién un rg
dillo 16 que corre en ls ranura inferior 19. Los rodillos
1% y 16 recorren respectivamente la ranura de pista supe-
rior 18 y la ranurs de pista inferior 19, ranuras de pista
que se abren en oposicién uns respecto a la otra. las ranu-
ras 18 y 19 sirven de gulas de la trayectoria del aparéto !
56 de carro, y estdn atornilladss sl bastidor 20 del apsra-
to de manipulacidn 56.

Al bastidor 20 de la unidad de manipulacidn 56
va fijada una pista central de guia 21, que recibe el rodi
1lo 22 conectado a rotacidn a cada soporte 8 de conjunto
de pinzs por el pssador o eje de giro 23%. En la forma de
construceidén descrita, la cadena 553 y 55b tirs de los so-
portes de pinza 8 en su recorrido sin fin en torno a las

pruedas dentadas de cadena 57 y 58 correspondientes a las

>

vueltas de extremidsd de la unidad de manipulacidn 56 (véan
se las figs. 1 6 2). Como se ilustra esquemdticamente en
las figs. 1 y 2, la rueds dentads 57 de cadens estd conec-
tada con transmisidn de fuerzs motriz por medio de una unisy
dad de transmisidén diferencisl y motor eléctrico de accio=-
nsmiento 6l. Egta unidad de motor 61 estd sinerdnicamente
conectads en fase con la unidad de azccionamiento para el

dispositivo de alimentacién y de torreta de hacer mangui-

)

tos, que se describird mds adelante, de manera que la cade-
na 55 puede estar movida en sincronismo (de fase y veloci-
dad) con la torreta de hacer menguitos. (Esta otra unidad
de accionamiento se ilustras en la fig. 18).

Tas pinzas 54 estdn montadas cada una vertical-
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24 colocado en la corredera vertical 25 del soporte de ca-
rro 8. La posicidén vertical del cilindro 24 respecto al so-
porte 8 viene controlada por el rodillo de leva 6% que co-
rre en la pists de leva 64 fijada al bastidor 20 del apara-
to de manipulacidn 56 por encima de la pista de guia 18,
medisnte las silletas de cojinete 26 repartidos a lo largo
de la pista de guis de la mdquina. ELl rodillo 63 va fijado
a rotacidn en el soporte 27, por medio del pasador o eje

de giro 28. La pista 64 controls de ese modo la posicidn
vertical, en elevacibn, del cilindro 24 de pinzas de la na-

quina.

Pinzss de botellas

Las pinzas 54 de botellas estdn construidas de
modo que aseguren la recogida o captacidén de las botellas
sunque éstas se hallen ligersmente desalineadas; ya estén
desalineadas longitudinalmente respecto al centro o eje de
ls pinza a lo largo de la trayectoris; ya lo estén lateral-
mente respecto a la pinza en dicha trayectoris, ya de ambas
maneras. 5i la botella estd muy desslineada, la pinza rehu-
sard recoger la botella, y ésta caerd por el extremo del
transportador de alimentacidn 52 a un receptéculo adecuado.
BEsto impide los atascos de carga. Otro rasgo caracteristico
de la pinza estd en su montura de mordazas elasticas. Si
1a desalineacidén de la botells es grave o excesiva, y la
mordsza de la pinza en su descenso no salva a su paso el re
borde de terminscién F de la botells, la mordaza individual
de la construccidn de varias mordszas se halla independien-
temente montada de maneras eldstica en la pinza. Se evita

asi el vuelco y fracturs de botellas a consecuencia de atsg
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cos o de interferencia. La envolvente cilindrica 24 de cada
pinza tiene un mangulto superior 29 asentado a3 prensa en su
extremidad superior. El manguito 29 presents un 4nims o ta-
ladro axil cilindrico para el movimiento deslizante axil del
émbolo de leva 30. En la horquilla superior del émbolo 30

va montado un rodillo de leva 31, a rotacidn sobre un.eje

32, Bl movimiento deslizante axil del émbolo 30 en el man-

guito cilindrico 29 viene limitado por el pasador radial 33

fijado a través de la pared del cilindro 24 y que se extien;
de a través también del manguito 29. ILa extremidad interior
3%a del pasador se exbtiende hssta entrar en el espacio pro-
porcionado por una ranura vertical 34 practicada en el man-
guito 29. El1 émbolo 30 se aplica a la cabeza 35 del vastago
de pinza 3%6. El vastago 36 se extiende en el sentido axil
del‘cilindro de pinza 24, y se halla alojado en el miembro
de 4rbol hueco 37. El &rbol 37 tiene como soportes 38 y 39
superior e inferior unos cojinetes de bolas. Los collares

o sros exteriores de los cojinetes 38 y 39 estén metidos a
presién en unos entrantes anulares #0 y 41, respectivamente)

de la pared interior del cilindro 24. El &rbol 37 sostiene

| od

las mordazss de la pinza y guia el vistago 36 de accionamie
to de la pinza. El vdstago 36 estd cargado eldsticamente
por el muelle 42 comprimido entre el entrante en copa 43
del drbol 37 y el lado inferior del émbolo 30. El muelle 42

tiende normalmente a que el vastago %6, el miembro de émbo-

lo 30 y el rodillo de leva 31 salgan hacis arribs, halléndof
se eghbe movimiento ascendente limitado por el pasador 333
al aplicarse al borde inferior de la ranura 4.

Ta pinza 54 estd soportada por el collar 44 fi-

jado a la extremidad inferior del drbol 37. El collar 44
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lleva una rueda o polea 251 rigidamente fijada a la pinza
54, La pinza puede girar en torno a su eje geométrico cen-
tral en los cojinetes de bolas 38, 39, y la rueda 251 (fig.
6) estéd dispuesta para cooperar en contacto, en ciertos mo-~
mentos, con un carril lineal 250 que tiene un revestimiento
superficial de un material de friccidén 250a, tal como el cay
cho. ELl carril 250 estd sujeto por un soporte lateral 252
al bastidor de carro 56. El carril lineal 250 esta situado
a lo largo del espacio que ocupan el precalentador 65 y la
estufa de contraccidén 77, para hacer girar selectivamente
lag botellas tomadas en las pinzas 54, en las partes del rg
corrido en torno a la trayectoria del carro. A la parte in-~
ferior del collar 44 va fijada una placa circular 45 que
tiene un talsdro axil central a través del cual se extiende
el véstago 36 con movimiento de vaivén. Cerca de la perife-
ria del collar 44 hay tres miembros o patas 46 descendentes
verticalmente, cada uno de los cuales tiene en seccidn un
perfil esencialmente en V (véase 1la fig. 12). Entre las pa-
tas 46 se extienden lateralmente tres pasadores de engozne,
que sirven de eje de giro para las tres mordazas Sha de la
pinza. Las mordazas 5S4a estédn dispuestas en torno al vésta-
go 36 de accionamiento segin los lados de un triéngulo equis
ldtero, halldndose el vistago 36 situado en posicidn cen-
tral, en la disposicidén triangular. Cada una de las mordazag
S54a de la pinza se halla fijada a una extremidad 48 vuelta
hacia sdentro, de un soporte 49 a modo de faja en forma de
L, por medio de un tornillo mecénico 49az. El soporte 49 es-
t4 montado de manera que puede desplazarse en el brazo de
balancin 78, estando su extremidsd inferior sostenida a mo-

tacidén, por medio del pasador 47, en los miembros de pata 44
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bdyacentes. Los medios para montar el soporte 49 en el bra-
zo de balancin 78 permiten separar o desmontar ripidamente
las mordazas de pinza 54a para su mantenimiento o para el
cambio de tamafio, y proporcionan una caracteristica de segu-
ridad,. como ashora se describird. Cada brazo de balancin 78
tiene dos espigas 79 que miran hacis fuera, dotadas cada una
de unos botones o cabezas agrandadas.

Los soportes de mordaza 49 en I tienen unas ra-
nuras o hendiduras 80 alineadas y verticalmente alargedas,
cada una de las cuales presenta un ensanchamiento de extre-
midad 86. E1l segmento principal de las hendiduras 80 tiene
una anchura ligeramente mayor que el didmetro de la espigsa
79, para permitir el movimiento deslizante de las espigas

79 a lo largo de las hendiduras 80. La parte extrema de en-
sanchamiento 86 permite el paso del ensanchamiento o botdn
de extremidad de las espigas 79 a su través, en el montaje

o desmontaje radpido de log soportes 49 en los brazos de ba-
lancin 78. Cada brazo de balancin 78 lleva conectada una
biela 99 en un punto intermedio, por medio de un pasador
113. Ia biela o pieza de enlace 99 forma parte del conjunto
de sctivador para la pinza, representado en la fig. 10. Las
bielas 99 van fijadas a rotacidén o por articulacidén, por sus
extremos interiores, & un cubo ll4; y este cubo va conectado
firmemente a la extremidad inferior del védstago 36 de acti=-
vador de la pinza. Justamente encima del cubo 1ll4 hay un
apoyo central de rotacibén 115, conectado de manera enteriza
o0 solidaria a los miembros de psta vertical 46 por medio
del brazo de soporte 1l16.

Con referencia a las figs. 7 y 11, se ilustran

las posiciones de "abierta" y "cerrada" de la pinza 54. En
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la posicibén de "abierta" (figura 7), el rodillo de leva 31
estéd aplicado a la leva 117, que desplaza el émbolo 30 y el
véstago de activador 36 hacia abajo comprimiendo atn mis el
muelle 42. El movimiento descendente del vastago 36 hace
bajar el cubo 114, haciendo que los brazos de balancin 78
giren hacia dentro en ftorno al pasador extremo 47. En la
fig. 7, el brazo de balancin derecho giras a izquierdas en
torno al pasador 47. Los brazos de balancin 78, de esta ma-
nera, mueven a las mordazas 543 de la pinza apartindolas
del centro o eje geométrico, y las "abren" respecto a la
terminacidén F de la botella B que hay debajo. Las mordazas
S4a se "cierran" por efecto del movimiento inverso de vai-
vén del Véstago 36 bajo la accidn del perfil levantado de
la leva 117 y el muelle 42. Esto se ilustra en ls fig. 1ll.
El movimiento ascendente del cubo 114 hace girar los brazos
de balancin 78 cerrasndo la pinza, y el reborde o resalto
radial inferior 54b de cada mordaza 543 se cierra por deba-
jo del talén o reborde de terminacién de la botella B. ILa
botella queds asi agarrada y suspendida por la terminacidn
en taldn F, a la que se splican las tres mordazas por su

reborde 54b.

Puerto de carga

Con referencia s la fig. 4, las botellas se lle-
van o cargsn en el aparato de manipulacidn mediante el con-
trol de tiempos o sincronismo combinadc de las botellas en
el transportador 52 por medio del tornillo sin fin 53, la
manipulacibén de la elevacidn o subida de las pinzas 54 efec
tuada por la pista de leva 64, y el accionamiento de las

mordazas de las pinzas por la accibén de la leva de pinza
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117. Al abandonar la botella B sl tornillo sin fin de sincrg
nizacidén 53, en su avance de izquierda a derecha en la fig.
4, la pinza se encuentra encima de la botella y moviéndose
2 la misma velocidad en ese sentido. La leva 64 baja enton-
ces con cierta inclinacidn, impulsando al cilindro de pinza
24 (fig. 7) hacia abajo. Simulténeamente, las mordazas de
la pinza 54 se mantienen abiertas por la accidn de la leva
117 en este mismo trayecto de recorrido, hasta que las mor=
dazas S4a de la pinza rodean la parte de reborde F de la bo-s
tella., A este punto, el perfil de la leva 117 asciende brus—+
camente, y el muelle 42 cierra las mordazas de la pinza co-
mo se ilustra en la figura 11l. A continuascién, sube la par-
te 64b (fig. 4) de la pista de leva. El conjunto de pinza
54 y la botella B tomada por aquél se elevan asi, separin-
dose del trangportador 52.

El funcionamiento que acaba de describirse permi
te el aparato de manipulacidn tomar las botellas que estén
esencislmente centradas bsjo las mordazas de las pinzas.
Con este aparato resulta admisible cierta desalineacibn de
la circunferencia del reborde ¥, sin que por ello dejen de
ser capbtadas las botellas y tomadas del transportador; es
decir, el centro axil de la botella y el centro axil de la
pinza, en el instante de captacidn de la botella, no nece-
sitan estar exactamente centrados y alineados. Lia tolerancis
admisible para que tenga éxito la operacidén de agarrar la
botella se resume del siguiente modo: Si el perimetro del
taldén de terminacidén de la botells estd dentro del confin
circular interior del labio o reborde 54b de las mordazas
mientras éstas se hallan en la posicidn de abiertas, aunque

descentradas, las mordazas al cerrarse moveradn la botella
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llevindola a la posicidn de agarre de pinza, al cerrarse
las mordgzas. Esto se ilustra en la fig. 7. En cambio, si
1la botells estd muy desalineads respecto a la pinza, de mo-
do que el perimetro del reborde quede fuera del circulo in-
terior prescrito o definido por el labio de agarre 54b, la
botella no serd captada. En esta situacidn, la singular es-
tructura de la pinza evita un atasco o la rotura de la botgl
1la. Al bajar el conjunto de pinza por la accién de la pis-
ta 64, y pasar una mordaza 543 a una condicidén de aplicacid
con interferencis respecto a la parte alta de la botella,
tal eomo en la fig. 8, el montaje del soporte 49 sobre su
brazo de balancin 78 permite s la mordaza 54a ceder hacia
arriba, en virtud de ser el soporte 49 deslizable con rela-
tiva libertad por el brazo de balancin 78 arriba, a lo lar-
go de las hendiduras 80. Las espigas 79 retienen y guian
al soporte 49 a lo largo de estas hendiduras. Como la bo-
tella en este caso no recibird a la pinza 54 de modo que
ésta la recoja, el transportador 52 (fig. 4) écharé ala
botella desalineada, por la extremidad del transportador
52, en un recepbaculo adecuado (que no se representa).

Ta distancis de sepsracidn lineal entre ejes o
centros axiles de las sucesivas pinzas 54 (véase, por ejem-
plo, la fig. 5) es la misma, e igual también a la distancis)
de separacidén entre ejes verticales de los mandriles 66 de
formacién de manguitos en el mecanismo de torreta, que se
describird shora. E1 tornillo sin fin alimentador 53 tiene
un paso apropiado para dar a los sucesivos envases B que
hay en el transportador 52 una distancia de separacidn
igual a la que hay entre centros o ejes de las pinzas suce-

sivas 54. Le sincronizacidén en velocidad del tornillo sin

B
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fin 53 con la velocidad lineal de las cadenas de transporte
55 y del transportador 52 viene proporcionada por uné trans
misidén sincrona de accionamiento y por una sincronizacidn
de fase, y el ajuste del tornillo sin fin 53 se consigue

por medio de una unidad PVI o de regulacidn progresiva (no

representada) intercalada en la transmisibén de accionamien—

to del tornillo sin fin. Por este medio, la separacidn en
fase de los articulos colocados en el transportador puede
ir sincronizada con las pinzas. El accionamiento de motor
61 conectado para hacer funcionar las cadenas 55, el trans-
portador 52 y el tornillo sin fin 53 se halla eléctricamen-
te sincronizado con la transmisidn de accionamiento de la

torreta 67 de hacer manguitos, que se va g describir shora.

Mdquina de hacer manguitos

La miquina 68 para hacer los manguitos de plés-
tico se ha descrito en términos generales en lo que antece-
de. A continuacidén se da una descripcién mds detallada, con

referencia a las figs. 3 y 14 a 25 inclusive.

Manipulacidn y transporte de la banda

La materis prima 15 de tira de plistico se sumi-
nistra en rollos 15a (fig. 1), sostenidos en un soporte gi-
ratorio 87 con la superficie decorada o de gdorno mirando
en uno u otro sentido. Como se indica en el dibujo, los ro-
1los de materia prima estén dispuestos segiin un eje horizon
tal para su desbobinado, y en este caso se aplica a la ban-
da una torsidén antes de llegar a la guia 88, 89 (fig. 20)
de envolvimiento en S, de manera que la superficie adornada

mira hacia dentro al pasar la tira sobre el rodillo 89. Al
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avanzar la tira de materia prima recorriendo la guia 88, 89
dé envolvimiento en S, la tira de pléstico se hace avanzar
en posicidén vertical. Como se indics del mejor modo en las
figs. 19, 20 y %, la tira pasa 3 continuacidn entre los dos
rodillos de elimentacidn 90, 91 emparejsdos, y hasta el tam+
bor de alimentacidn 92. La tira llega al tambor de alimenta
cibén 92 con la cara impresa mirando hacia adentro, en dicho
tambor. Entre la gufa 88, 89 de envolvimiento en S y el par
de rodillos 90, 91 hay una unidad de coincidencia 93 a base
45 célule fotoeléctrica, que mantiene la relacidn lineal de
1z decoracién repetitiva en la tira, respecto a la cuchills
giratoria 94 de corte. Con referencia s las figs. 19, 20 y
%3, la accibn continua de traccidn de los rodillos de avance
o alimentacién 90, 91 controla el movimiento de la tira has+
ta el tambor de slimentacién 92, Los rodillos 90, 91 estén
movidos continusmente desde una conexidén de fuerza motriz
112, por medio de un mecanismo diferencial 95 accionado por
un motor eléctrico 96.

Después de pasar la tira por los rodillos de a-

limentacidn 90, 91, la porcidén de ataque o entrada de la ti
ra se mantiene contra la cara cilindrics vertical del tam-
bor de alimentacidén 92, por medio del vacio aplicado a tra-
vés de la serie o fila de lumbreras 97 y 97z (figuras 17 ¥
17A). En torno a la periferia del tambor 92 hay tres Jjuegos
o grupos de lumbreras repartidos por igual, estando cada
uno de dichos juegos compuesto de lumbreras 97 vy 97a (fig.
174). El vacio se aplica por medio de un bloque estaciona-
rio superior de m&ltiple 118 conectado con el bastidor su-
perior 119. El bastidor superior 119 sostiene un cojinete

120 de apoyo a rotacién para el eje vertical 121, y el tam-
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bor de alimentacidn 92 estd enchavetado al eje 12l. EL blo-|
que de miltiple 118 es circular y se exbtiende en torno al
eje 121. El miembro de bastidor inferior 1lll sostiene a su
vez un cojinete inferior de apoyo a rotacidén 122,

El vacio viene conectado desde una fuente ade-
cuada a dos cémaras dispuestas en arco, que hay en el blo-
que de mGltiple de vacio 118 (fig. 17A). Ls cémara arquea-
da 128A mds corta, que se extiende sproximadamente en 202,
tiene conexidn con un corto pasaje vertical conectado a un
pasaje lateral 129 del tambor de alimentacidn 92; y a su
vez estd conectada a un pasaje vertical como el 127 que
tiene conexidn con la serie de lumbreras 97a dispuestas
verticalmente en la cara cilindrica vertical del tambor de
alimentacidén 92. Las lumbreras 97a estén en contacto con
la extremidad de ataque o inicial de la banda 15, justamen-
te al ser cortada la pieza bruta precedente por la cuchills
giratoria O4a, y de ese modo controla el borde de ataque
de la banda, manteniéndolo sobre el tambor 92 después de
haber seccionado la cuchilla al material.

La cdmara arqueada mis larga 128, que se extien
d; aproximadamente en 1352, tiene conexidén con un corto
pasaje vertical 132 conectado con el pasaje lateral 129A
del tombor de alimentacidn 92, y que a su vez estd conec-
tado al pasaje vertical 127, quien tiene conexibén con la
gerie de lumbreras 97 verticalmente dispuestas en la supersy
ficie cilindrica del tambor de alimentacidn 92. Las lumbre-
ras 97 estén en contacto con la banda 15 antes de cortarse
el materisl, y ejercen uns fuerza de traccidén en la banda
15, pare mantener tenso el materisl entre los rodillos 90,

91 y el tambor 92. El tambor 92 tlene una velocidad perifé+
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rica superior a la del material transportado por los rodi-
llos 90, 91.

Cuando la cuchilla rotatoria O4a haya completado
gu accidn de corte contra ls cara o superficie vertical del
tambor de alimentacidén 92, la serie de lumbreras 97z aplica+
réd un vacio a 1la banda 15 en la regidn interfacial con el
tambor, ya que el pasaje lateral 129 estd conectado con
1324 que entra en la cdmara de vacio 1284 del bloque de mils
tiple 118 de vacio. La diferencis en velocidad periférica
entre el tambor 92 y la banda 15 generard un efecto de em-
brague de deslizamiento entre la cara vertical del tambor
92, las lumbreras 97, 97a y la banda 15. Este efecto de em-

brague de deslizamiento puede verse en la fig. 17A observan-

do la posicién relativa de lss lumbreras 97a y 97, respec-
tivamente, relacionadas con el borde de ataque del material
junto a la cuchilla (cerca de la posicidn de las 4 del reloj
en la fig. 17A) y las lumbreras 97a y 97, respectivamente,
relacionadas con el borde de ataque de la pieza bruta 69a

junto al mendril 66 (cerca de la posicidén de las 7 del re-

loj en la fig. 17A). Este efecto de embrague de deslizamien:
to hard que las lumbreras verticales 97z avancen respecto
gl borde de ataque de la banda 15y a continuacién pierdan
contacto. Antes de que esto ocurra, las lumbreras vertica-
les 97 habrén tomado contacto con la banda 15, y el pasaje
lateral 1294 estd conectado por el 132 que recorre la cima-
ra de vacio 128 del bloque de miltiple 118 de vacio, el cual

aplicard un vacio en la regién interfacial del tambor 92 y

la banda 15, manteniéndose con ello la continuidad del efec;
to de embrague de deslizamiento entre el tambor 92, la ban-

da 15 y les lumbreras 97. Después del corte efectuado por
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la cuchilla 943, la pieza bruta 69a de material adopta la
velocidad de la superficie del tambor. Esto hace que se pro-
duzca el hueco o intervalo entre el borde trasero o de salis
da de la pieza bruta 69§ y el borde de ataque de la bands
15, dando el sincronismo de las piezas brutas 69a y los man-
driles 66 sucesivos. El efecto de embrague de deslizamiento
recién descrito, que tiene lugar entre el tambor 92 y la
banda 15, aplica una tensidn mecénica zl material entre el
tambor 92 y los rodillos de transporte o alimentacidn 90,
91 y mantiene tirante a la banda entre ellos. Los rodillos
de alimentacidn dosifican la cantidad apropiada de material
para la longitud de la pieza bruta de manguito que se esta
haciendo marchar sobre la torreta. Al mantenerse la banda
en tensidn se evita el alabeo de la banda al ser emitida és-
ta por el lado de salida de los rodillos de alimentacién.
La tensidn mecdnica aplicada es tal que no superard a la
presidén de los rodillos de alimentacién ni hard pasar una
cantidad excesiva (longitud) de material por entre los ro-
dillos.

Las lumbreras de vacio 97 prolongan el efecto de
embrague de deslizamiento con el material, hasta que las lun-

breras 97 coinciden en la relacidn deseada con el borde de

cidn, la cuchilla rotatoria 94a avanzard hasta cortar la
banda; y la porcidn seccionada (ghora denominada pieza bru-
ta 69a de manguito) y en coincidencia alcanzard la velocidad
de la superficie del tambor 92, es decir, el vaclo retendra
firmemente a la pieza 693, sin deslizamiento, sobre la su-
perficie del tambor 92.

Con la pieza seccionada 69a conectada con el va-
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c{o por las lumbreras 97, el tambor de alimentacidn 92 con-
tinGa girendo hasta slcanzar una posicidén de mdxime proximi-
dad tangencial con el mandril de arrollamiento 66. A este
punto, las lumbreras de vacio 97 delanteras dejaran de estan
conectadas con el m(ltiple 128, pero el pasaje vertical 132
tiene conexidn shora con un miltiple de aire 130 estaciona-
rio, del bloque de miltiple 118. El miltiple de aire 130 es
un tramo relativamente pequeilo, y el pasaje 132 se conecta
con el mGltiple 130 sbélo momenténeamente. Esto da un corto
soplo o impulso de presidén positiva de aire a través de las
lumbreras 97, y libera o suelta del tambor 92 la extremidad
delantera o de ataque de la pieza bruta 69a.

Ta presibén de aire viene de una fuente adecuads
conectada mediante un conducto a una valvula 124 soportada
en el bastidor por un tornillo 125. Desde el lado de salids
de la vilvula 124 se extiende un conducto que entra en el
mGltiple 130. En el eje 991 de la cuchilla (fig. 18) va mon-
tads una leva 124B que gira con aquél. Por cada revolucidn
del eje 991, la leva 124B pone en accibén la vdlvula 124 en
gsineronismo con el paso o recorrido del pasaje 132 por el
maltiple 130,

Como se ha dicho, el tambor 92 tiene una veloci-
dad periférica ligeramente més rapida que, la velocidad con
que los rodillos 90, 91 mueven la tira. Con el vacio aplicad
do a la tira, se lleva ésta a la cuchilla 94a, teniendo lu-
gar un pequeflo deslizamiento entre la tira y el tambor 92.
Esto mantiene tensa la tira 15a, pero, después de hecho el
corte por la cuchilla 94a, el borde trasero de la tira cor-
tada se acelera separdndose del borde delantero de la pieza

bruta siguiente. Las sucesivas piezas brutas quedan asl sepg
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radas entre si en serie. La periferis del tambor 92 se halla
en estrecha proximidad tangencial con respecto a la superfi
cie periférica de los mandriles 66 en la zona interfacial
de transferencia, al ser movidos por delante del tambor por
medio de la torreta giratoria 67. La holgura o distancia de
separacidén entre la superficie de los mandriles y la super-
ficie del tambor es aproximadamente de vez y media el éspe—
sor de la tiras 15a. Cuando, durante la rotacidn de la torre
ta 67, se produce una zona interfacial de transferencia en
la que el eje geométrico del mandril 66 coincide con la co-
nexién de linea diametral entre los centros o ejes de rota-
cidén de la torreta 67 y el tambor 92, la pieza bruta 69a de
pléstico es transferida desde el tambor de alimentacibn 92

al mandril 66.

Mecanismo del mandril

Esta fijacidén de transferencia de ls pieza bruta
692 se ilustra esquemdticamente en la fig. 22, El mandril
66 va montado a rotacibén en ls torreta por medio del eje
vertical rotatorio 106 (fig. 15) que controla la rotacidn
del mandril en torno a su propio eje geométrico. A lo largo
de la periferis del mandril hay dispuestas verticalmente va
rias lumbreras de vacio 107 (fig. 22) que reciben el vacio
por medio de la cémara interior 108. La conexidn a la fuente
de vacio se hace a través de ls lumbrera radial 109 y el pa-
saje vertical 197 practicado en el eje 106 (fig.‘lEA).

El vacio va conectado desde una fuente adecuada

a una cémara de vacio 198 dispuestza en forma arqueada en
el bloque de mGltiple 199 (figs. 15A, 15B). La cdmara 198

se extiende describiendo un arco de aproximadamente 552,
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que permite que el vacio presente en la lumbrera de mandril
107 tenga efecto, para la transferencia de la pieza bruta
69a, en un angulo de 102 antes del instante en que el man-
dril 66 slcanza la interseccidn tangencial con el tambor 92,
hasta 102 después de terminado el ciclo de arrollamiento de
452 (figs. 3 y 15B). El mlltiple de vacio 199 se mantiene
estacilonario respecto a la torreta giratoria 67, por medio
de la espiga 200 fijada al cubo 157 soportado por la colum-~
na vertical estacionaria 158. El mGltiple 199 puede desli-
zarse verticalmente en la espiga 200, y se mantiene en po-
sicidén hacia abajo por la presidém del muelle 201 gue se apo-
ya conbtra una placa giratoria 202 de orificios, la cusl se
mueve con la torrets 67. ELl collar 203 roscado en la espiga
superior 200 proporciona medios de ajustar la presidén del
muelle entre el miltiple 199 y la placa de orificios 202,

a fin de mantener un cierre hermético para el vacio en la
zona interfacial deslizante 204 entre el miltiple 199 y la
placa 202. La placa de orificios giratoria va fijada a la
torreta 67 por medio de multitud de brazos de apoyo 205 su-
jetos o abrazados bajo los soportes 152 repartidos en torno
a la torreta 67. La placa de orificios 202 tiene una lumbre-
ra 206 para cada uno de los diversos mandriles 66. Un pasa-
je horizontal 207 conecta la lumbrera 206 y el collar 208
de base de mandriles por medio de un tubo 209. EL vacio pue-
de llegar desde el orificio 206 a la cdmera anular 210 con-
tenida en el collar 208 de base de mandriles, en el segmen-
to rotatorio en el cual estdn conectados la cémaras de vacio
198 y el orificio 206. El collar de base 208 proporciona
una sustentacidn vertical para el mandril en la pestafia 214,

v el mandril 66 puede girar respecto al collar 208 en la su-
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perficie de apoyo radial 2l14a. El collar de base 208 va fi-
jado a la torreta 67. Un pasaje vertical 211 tiene conexidn
con el pasaje horizontal 109 practicado en la pestafia 214.
La cémara snular 210, en torno al collar 208, proporciona
una conexidn continua pars el vacio durante los 5402 del ci

clo de arrollamiento del mandril 66. E1 muelle 147 (fig.

sujeto el eje 106, hasta efectuar un cierre hermético al ai+
re en la zona interfacial 214,

El cojinete de empuje 215 (fig. 15) evita la
fricelidn entre el muelle 147 y la torreta 67 durante los ci-
clos de arrollamiento del eje 106, A medida que cada orifi-
cio 206 (figs. 15A y 15B) recorre la cdmara de vacio arquea+
da 198, se suministra el vacio al mandril mediante el reco-
rrido arqueado del mandril y la torrets durante el cual el
mandril ejecuta su ciclo de arrollamiento.

Aun cuando en el mandril 66 se represente una so4
la fila de lumbreras de vacio 107, pueden utilizarse varias
filas. A medida que la extremidad delantera o de ataque de
la pieza bruta 69a de manguito cubre las lumbreras 107 del
mandril, el vacio va sujetando a la pieza bruta sobre el
mandril. El1 mandril se halla entonces al principio del ci-
clo de arrollamiento durante la rotacidn de la torreta, ¥y
mediante un mecanismo accionado por leva (que se describira
mds adelante), conectado al eje 106 de la torreta, el man-
dril 66 se hace girar 2 izquierdass (fig. 22) en 5402, o sea
1,5 revoluciones, durante el ciclo de arrollamiento. La pie-
za bruta 69a va colocada envolviendo al mandril de tal modo
que el borde trasero o de salida 103 de la pieza bruta se

superpone al borde delantero o de ataque 102 segin la linea
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de trazo interrumpido 104 (figuras 22 y 23) de referencia.
Durante la rotacidén del mandril en su ciclo de arrollamien-
to, la pieza bruta de pldstico 69a, se mantiene sujets con-
tra el mandril por la accidn de la placa estacionaria de
arrollamiento 110 que esté sostenida en el bastidor 111 de
1la maquina de slimentacidén de tiras (figs. 19 y 3). La pre-
sién ajustable de la placa de arrollamiento 110 mantiene un
envolvimiento tiéante de la tira de plidstico sobre el man-
dril.

Con referencia a las figs. 3, 14, 15y 16, unés
medios de accionamiento de mandriles, para hacer girar los
mandriles en sucesidn, incluyen una rueda dentada de engra-
naje 1321 conectada como rueda motriz en la extremidad in-
ferior del eje 106. La rueda dentada 1321 engrana con una
rueda dentada 133. Un eje vertical 134 tiene un cojinete
135 en la torreta 67, y otro cojinete 136 en el soporte 137
sostiene a 1la rueda dentada 133 permitiéndole la rotacidn.
En la extremidad del eje 134 que se extiende por debasjo del
cojinete 1%6 va enchavetado un pifibn de accionamiento 138,
que engrana con un segmento dentado de cremallera 139. 1a
cremallera dentada 139 se representa montada en sentido ra-
dial en la envolvente de alojamiento 140 de la torreta 67,
vy lleva un rodillo giratorio de leva 141, montado en la ca-
ra inferior del segmento dentado 139, en el pasador 142,

Ta cremallera 139 estad representada como segmento dentado
rectilineo; shora bien, puede usarse satisfactorismente un
segmento dentado arqueado que vaya montado a rotacibn en la
torreta 67 y lleve un rodillo 14l. Uno y otro elementos son
ya conocidos en las artes mecdnicase.

Bl rodillo 141 se traslada en ¢l surco o ranura
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de leva 143 formado en la superficie guperior de la placa
de leva estacionaria 144, y define una trayectoria sin fin
de leva en torno s ls torreta 67. La placa de leva 144 va
rigidamente sujeta en unos brazos 145 fijados a la platafor-
ma de base 146 del mecanismo de torreta, a intervalos repard
tidos en torno a la torreta 67, por medio de unas columnas
de sustentacidn 161 verticales (véanse las figs. 14 y 15).

Con referencia momentédnea a las figs. 3, 15B y
16, el ciclo de arrollamiento de mandril empieza junto a la
interseccidén tangencial cercana de la pieza bruta de plasti-
co sobre el tambor de alimentacidn 92, y una superficie pe-
riférica de mandril. Las lumbreras 107 de la fig. 22 estan
radialmente dispuestas en la superficie periférica del man-
dril, de manera que se enfrentan a la interseccidén tangen-
cial de la pieza bruta de plistico 69a sobre el tambor de
alimentacibén 92. En esta posicidn, el mandril estd dispues-—
to o ajustado para comenzar su ciclo de arrollamiento. Al
acercarse los rodillos de leva 141 al principio del ciclo
de arrollamiento, la leva 143 tiene un radio constante a
partir de la columna 158. Al comienzo de la rotacidén del man
dril, el radio de la ranura de leva 143 disminuye, lo cual
lleva a la cremallera 139 radiaslmente hacia dentro. Este mo-
vimiento transmite una rotacidn al pifidn 138 y a la rueds
dentada 133, que a su vez mueve a la rueda dentada 1321 que
hay en el eje inferior 106 del mandril 66, La razdn o rela-
cidn de engranaje es tal que el mandril, en el ciclo de arro
llamiento, girard a izquierdas describiendo un édngulo de
5402, Esto se logra cuando el radio de leva ha disminuido
hasta alcanzar su minima extensién.,

Los 5402 de rotacidn (1,5 revoluciones) comunica-




10

15

20

25

30

IToja nam. ~l42—

dos a cada mandril 66 tienen por finalidad hacer avanzar el
borde delantero o de ataque 102 de una pieza bruta 69z, su-
jeta por la accidn del vacio en las lumbreras 107, a partir
de la posicidn periférica radialmente hacia fuera, dispues-
ta frente a una barra 75 de soldadura o cierre hermético al
calor. El giro de 5402 (1,5 revoluciones) dispone automdti-
camente el borde trasero o de salids 10% de la pieza bruta
69a en la relacidn de superposicidn con el borde delantero
o de ataque 102, como se ilustra en la fig. 22.

Después del ciclo de arrollamiento, la leva 143
tiene un segmento de estacionamiento, de radio constante,
que se extiende hasta que el mandril vuelva a comenzar su
aproximacién a la zone interfacisl de tangencia con el tam-
bor de alimentascibén; y a continuacidén, la subida gradual en
1a leva repondréd o restablecersd la posicidn rotacional del
mandril 66 para recibir la siguiente pieza bruta 69a. Justa-
mente sntes de este ciclo de arrollamiento inmediato sucesid
vo, el mendril 66 es retenido por un estacionamiento en la
leva 143%; repitiéndose luego el segmento de radio decrecien-
te de la leva para efectuar la operacidén de arrollamiento
del mandril arriba descrita.

Ias barras o nervaduras individuales 75 de solda-
dura para cada mandril se sitfian en el radio de la torreta
que corta al eje geométrico del msndril, y los 5402 de ro-
tacidén del mandril 66 ponen los extremos superpuestos del
pléstico frente a la barra de soldadurs (véase la fig. 23).
Tras el ciclo de arrollamiento, el segmento siguiente de
funcionamiento de la torreta ejeguta el ciclo de cierre o _
soldadura, en el cual la barra de soldadura 75 gse extiende

hasta aplicar su punta caldeada 76 sobre el drea de superpo-
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sicién de soldadura, aplicando calor y presién y de ese mo-
do cerrando el manguito c¢ilindrico 69 sobre el mandril
(véanse las figs. 21 y 23).

Las barras de soldadura 75 van montadas en torno
a la torreta 67 de manera que hay una barra 75 frente a ca-
da mandril 66. La barra 75 estd en un radio de la torreta,
¥y se mueve en vaivén en un plano horizontal que pasa por el
eje de rotacidén del mandril. En el instante en que el man-
dril 66 y el tambor de alimentacibén 92 llegan a una relacid
mitua de tangencia (figs. 3 y 14), la barra de soldadura 75
se halla a 1802, fpgnte a este punto de tangenciz. Esto su-
cede al comienzo del ciclo de arrollamiento, en el cual la
barra de soldadura 75 estd radialmente retraids. Las ba-

rras de soldadura 75 van fijadas a un vistago de émbolo 148

que se extiende a través de un c¢ilindro 149 fijado a un ani
1llo de sustentacidn 150. El anillo de sustentacién 150 va
fijado a la torreta 67 por unas columnas 151 y unos sopor-
tes 152, como se ilustra en la fig. 15. En la torreta 67

va también sostenido un mecanismo de fuente térmica. Este

mecanismo comprende una fuente de calor 153 en forma de ani

1lo eléctricamente alimentads, con unas unidades de calefac
cién por resistencia en su interior. El véstago de émbolo

148 esté elisticamente cargado con un resorte (no represen-

tado) en el interior del cilindro 149, lo que obligas normal
mente al vdstago de émbolo 148 a ir radialmente hacia aden—
tro (o sea, hacia la derecha en la fig. 15), y esta accién
fetrae la barra de soldadura 75 de manera que queda deteni-
da en contacto con la superficie, que da hacia el exterior,
de la fuente de calor 153 de forma de anillo. A la fuente

de calor 153 se lleva la corriente eléctrica por medio de
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unos conductores 234 que se extienden hasta un conjunto de
colector o conmutador 231 fijado a la columna de base 158 de
la mdquina de torreta (figs. 154 y 15B). La energia eléctri:
ca es btransmitids al anillo colector estacionario 231 por
medio del conductor 330. Unas escobillas 232 que corren so-
bre el anillo 231 transmiten la energia eléctrica a través
del conjunto de unidn 233, en el cual los conductores 234
van fijados a las escobillas 232. El conjunto 233 estd fi-
jado a la torreta 67 de modo que se mueve con ella, por me-
dio de los soportes de suspensidén 235. Aun cuando ello no
se representa con mayor detalle en los dibujos, tales cone-
xiones son completamente usuales y conocidas de las perso-
nas versadas en la materia; por lo tanto, se considera innej
cesario dar mis precisiones de ilustracidén y descripcidn.
Ta extremidad interior del véstago de émbolo 148 lleva un
rodillo de leva giratorio 155 que corre sobre la cara 0 su-
perficie vertical de una leva lateral 156. Ia leva 156 es
estacionaria y va sujeta mediante un cubo 157 en la columna
vertical estacionaria (eje) 158 de la méquina de torreta.
Como se represents en la fig. 15, la torreta 67 estd monta-
da sobre cojinetes en 159, para girar en torno a la colum-
na 158,

Como puede verse por la fig. 14, la leva 156 se
extiende circunferencialmente a la torreta 67 describiendo
un arco de recorrido que abarca el ciclo de cierre o solda-
dura (fig. 3). Por consiguiente, el rodillo 155 se aplica
g la leva 156 mientras los mandriles 66 se mueven a lo lar-
go de la placa de srrollamiento 110, y justamente al comple
tar el mandril sus 1,5 revoluciones al final del ciclo de

arrollamiento. ILa leva hace salir el védstago de émbolo 148

\5:4
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Y aplica la barra de soldadura 75 a las extremidades super-
puestas de la pieza bruta 69a. El calor y la presidn radial
de la barra de soldadura 75 contra las extremidades super-
puestas del plastico que hay sobre el mandril 66, forman
una unidn por soldadura vertical o en direccidn axil sobre
el plistico enrollado. Esto hace de la pieza bruta un. man-
guito 69 con cierre por soldadurs de solapa. Terminado el
ciclo de soldadura, el rodillo 155 se sale de la leva 156,
y la carga de resorte del cilindro 149 produce el retorno
del vistago de émbolo 148 hacia adentro y retrae la barra
de soldadura 75 aparténdola de su contacto con el plédstico.
Lz barra 75 se detiene en contacto con la fuente de calor
153, y vuelve a calentsrse para su cicle de soldadura inme-

diato sucesivo.

La fuente de calor 153 estd controlada 3 una tem;
peratura de ajuste comprendida en el intervalo de 932C a
3162C., Esto se hace incorporando a las unidades un regula-
dor de tipo Fenwall de los que se dispone en el comercio,
tal como el regulador del modelo 98, n2 54605-0, fabricado
¥y puesto en el mercado por la Fenwall Corporation. Las ba=
rras de soldadura 75 han de tener en su superficie una tem-
peratura comprendida entre 149°C y 1712C, paras producir
efectivamente una unidn de soldadura en un material de po-
listireno espumoso o multicelular de aproximadamente 0,5 nm
de espesor. Una vez ajustado el regulador, ls temperatura 4¢
la fuente de calor 153 se mantendrd automidticamente en el
punto de ajuste que, a su vez, acondicionaréd a las barras

de soldadura 75, manteniéndolas a la temperatura apropiada.
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Ensamble de botellas vy manguitos

Con referencia a la fig. 22, la circunferencia ij
terior del manguito 69 viene definida por la circunferencia
del mandril, y la altura del manguito 69 se determind ante-

riormente al cortar la tira estableciendo el borde superior

100 y, en el lado opuesto, el borde inferior 10l. El mangui-+

to, en el ejemplo anteriormente descrito en esta Memoria,

llevard una zona de adorno representada por el area 105.

Después de terminado el ciclo de cierre o solda+

dura del manguito, la barra de soldadura 75 se retrae radial

mente en la torreta, y el manguito formado queds en posicidy
para su entrega a un articulo de base, o sea a la botella
B. s botella B ya calentada se aproximard s un punto de
tangencia situado encima, con el arco de recorrido del man-
dril 66 ¥ el manguito 69 aproximadamente en la posicidn de
las 12 del reloj, segin la fig. 3. Como se describié ante-
riormente, el carro 55 portador de botellas y la torreta

67 estédn sincronizados de manera que, en la posicidn de las
12 del reloj, el manguito 69 esté en coincidencia axil con
la botella B y por debajo de ésta. Ambos elementos, 69 y B,
se trasladan a partir de aqui siguiendo uns trayectoria ar-
gueada de radio comin y se hallan a una velocidad relativa
nula, uno respecto al otro. A continuacidn se ejecuts el

ciclo de expulsién del manguito, en el cual el manguito 70

extractor (figs. 15 s 17) se hace subir hasta que el mangui-+

to de pldstico 69 queda colocado por accidn telescédpica o

de enchufe encima de la botella, hasta llegar a la relacidn
representads en la fig. 25, momento en el cual se hace bajar
el extractor 70 hasta dejar el mandril 66 dispuesto para la

siguiente revolucidn de la torréta por delante del tambor

L L

L
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de alimentacidn 92. El manguito separador o extractor 70 va
montado en el mandril 66 y conectado por un brazo 160 en U
a un vastago activador 72. El véstago 72 lleva un rodillo
71 que puede aplicarse en cooperacidn con una placa de levs
74 de subida y bajada, que tiene una superficie de leva P4a
(figs. 15 y 26). La parte de subida de la leva 74 tiene lu-
gar al comienzo del ciclo de expulsidn (fig. 3), y eleva el
véstago 72 a la posicidn representada con linea de trazo y
punto en la fig. 15. ILa posicidbén de subida del manguito ex-
tractor 70 lleva al manguito de plastico 69 hacia arriba a

lo largo del mandril 66, y lo separa de la extremidad supe-

rior del mandril, colocdndolo con accibén telescdédpica por ent

cima de la botella B transportada por las pinzas de manipu~
lacién de botellas descritas mds arriba. A continuacidbn, la
leva 74 cae hasta el punto de desacoplamiento del rodillo
7l. La placa de leva 74 va montada en el bastidor 146 de la
mdquina de torreta, a lo largo del vano de extraceidn o ex-
pulsibén del movimiento del mandril, que acaba de explicarse
por medio de los pies o montantes verticales 161 y de los
soportes laterales 162. La misma estructura de pies 161 sos
tiene los brazos 145 para la leva 143 de arrollamiento de
mandril.

Antes del siguiente ciclo de arrollamiento, el
mandril 66 se hace girar en sentido inverso (a derechas) en
5402 por medio del segmento de radio creciente de la leva
143, que repone al mandril para su ciclo siguiente de tal
modo que las lumbreras de vacio 107 se hallen frente al tam;
bor de alimentacidn 92, en el punto de tangencia para trans:
ferir la tira. Mientras tanto, el manguito y la botella en-

samblados continfian recorriendo la trayectoria de traslacidy

=
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arqueada, avanzando hasta entrar en el tlnel de calefaccidn,
en el cual el manguito se encoge hasta quedar cefiido sobre

la botella, como antes se ha descrito.

Mecanismo de accionamiento

El mecanismo de accionamiento o transmisidn de
fuerza motriz para la torreta y los mecanismos de manipula-
cién y avance o alimentacidén de la banda se representa en
la fig. 18 y en las figs. 18A a 18D inclusive. Hay un motor
sincrono de accionamiento eléctrico 163 acoplado al eje o
4rbol de entrada 164 de la transmisidén de potencia mecdnica
165, Bl motor eléctrico 163 puede estar sincrdénicamente co-
nectado con el motor 61 (fig. 1), de tal modo que la méquing
de manipulacidn de las botellas y la méquina de torreta se
muevan en sincronismo de velocidad y fase. Esto se hace, en
uno de los ejemplos, por medio de un sistema de enlace sin~
crono (no representado), ya conocido de las personas versa-
das en la materia. Dos ejes de salida 166 y 167, respectiva+
mente, de la transmisidn 165 tienen cada uno unas ruedas
dentadas de transmisidn por cadena 168 y 169 conectadas a
los mismos con transmisidn de fuerza motriz. Hay una cadena
de transmisibn 170 montada sobre la rueds dentada 168 y so-
bre otra rueda dentada de cadena 171 enchavetada al eje ver-
tical 172 (fig. 184). El eje 172 estd apoyadc en los extre-
mos a rotacidn, por medio del miembro de bastidor superior
111 y de un miembro de bastidor inferior paralelo 173 (fig.
18). Cerca de la extremidad inferior del eje 172 va encha-
vetado en éste un pifién 174 que engrana con una rueda den-
tada 175 enchavetada en un luger intermedio inferior en el

eje 121 paralelo al eje 172. La rotacidn transmitida al eje
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121 mueve el tambor de alimentacidn 92. En la extremidad in-
ferior del eje 121 hay una rueda dentada 176 mas grande, co-
nectada con transmisién de movimiento y que engrana con un
pifibn mis pequefio 177 enchavetado en la extremidad inferior
del eje 991, paralelo a los otros ejes verticales 121 y 172
(fig. 18C). El eje 991 va conectado para accionar el cubo
de cuchilla 94. El mecanismo de engranaje seleccionado para
la transmisibén mecdnica que acaba de describirse es el ade-
cuado para sineronizar la velocidad de rotacidén del tambor
de alimentacidn y de la cuchills con la velocidad de la to-
rreta 67,

Como se indica en la fig. 18, hay un pifibn 189
enchavetado con transmisidén de fuerza motriz en el eje 991
y que engrana con la rueda dentada 190 que gira en torno al
mufibn o eje corto 180 asegurado en el goporte radialmente
ajustable 179. Con la rueda dentada 190 engrana otras rueda
dentada 185 (vista s6lo en la fig. 18B) enchavetada al eje
de entrada final 184 montado a rotacidn en los cojinetes
previstos en la unidad diferencial 181. E1 didmetro de la
rueda dentada diferencial de entrada 185 varia para cualquig
cambio de longitud de la pieza bruta 69a que se haga mar-
char., Ta variacidén en el didmetro de la rueds dentada 185
se compensa con el soporte radialmente ajustable 179.

Ta unidad diferencial varisble 18l estd conecta-
da a un motor regulador reversible 182 en el diferencial
181, y el motor 182 va eléctricamente conectado por unos ca-
bles, representados con la linea 183, a la célula fotoeléc~
trica de coincidencia 93. Las partes 181, 182, 93 recién
mencionadas no necesitan describirse con detalle, pues son

obtenibles en el comercio y las personas entendidas en la

T
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materia estdn familiarizadas con la construccidn y el fun-
cionamiento de estos dispositivos. Por ejemplo, las partes.
181, 182 y la unidad 93 pueden adquirirse en forma de con-
junto unitario bajo la designacibén comercial de Unidad de
coincidencia EMP, modelo 102 FC, fabricado y puesto en el
mercado por la Electronic Machine Part Inc., College Point,
Nueva York, EE.UU. La banda 15, como antes se ha descrito,
estéd impress con marcas o indicsciones, repartidas longitu-
dinalmente, representativas de la longitud prefijada de un
tramo de tira concreto para la pieza bruta 69z. ILa célula
fotoeléetrica 9% se enfoca en la trayectoria de las marcas
o indicaciones que, al pasar por ella, indican la posicidn
de fase de las marcas respecto a la cuchilla de corte 94.
La fase de los trozos de tira a cortar puede ajustarse por
medio del motor 182 conectado en la unidad diferencial 181,
para adelantar o retrasar instantdneamente la posicidn ro-
tatoria del eje de salida 184A respecto al eje de entrada
184,

El eje de salida 1844 estd conectado, con trans-
misidén de movimiento, a la rueda dentada 185A que hace mar-
char una cadena sin fin de transmisién 186 colocada sobre
la rueda dentada de cadena 187. La rueda dentada de cadena
187 va enchavetada en la extremidsd inferior del eje verti-
cal 188 (fig. 18), que va montado a rotacidn en el bastidor
superior 119 y el bastidor inferior 111 y mueve al rodillo
de slimentacidén 91. Como se ve en la fig. 20, el rodillo de
alimentacibén 91 marcha formando pareja de rodillos de aga-
rre con el rodillo 90 en su eje 191. Los dos ejes van conec+
tados para ser movidos conjuntamente por medio de ruedas den

tadas de engranaje de igual tamafio (no representadas). Me-
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diante el ajuste de la fase de esta conexidén de transmisidn
G1ltimamente citada respecto a la unidad diferencial 181, los
rodillos 90, 91 pueden sdelantarse o retrasarse momentdnea-
mente respecto a la velocidad del resto de los elementos mo-
vidos por el motor 163, y de esta manera puede adelantarse
o retrasarse ligeramente la banda respecto al tambor de ali-
mentacién 92, logréndose que la banda marche en la fase apro; )
piada con la cuchilla de corte 94, Este ajuste de fase ad-
quiere importancia cuando la banda 15 contiene adornos o imj
genes impresas que han de orientarse a lo largo de las pie-
zas brutas 69a & cortar de la banda 15.

La torreta 67 estd movida, desde la rueda denta-
da inferior de cadena 169, por una cadena de transmigidén 192
colocada sobre la rueda dentada de cadena 193, La rueda den-
tada 193 va solidariamente conectada al cubo 194 de la to-
rreta, y éste a sﬁ vez solidariamente conectado al cubo su-~
perior 195 de la torreta. El sincronismo mecdnico entre la
torreta 67 y la maquinaris de alimentacidén o transporte de
la banda se consigue mediante el tamafio de la rueda dentada

de cadena 169 y la rueda dentada de cadena 193,

Puesto de descarga

Como ge ha descrito anteriormente, las botellas
con los manguitos puestos son transportadas en las pinzas
54 y puestas en rotacidn en torno a su eje por éstas, en su
recorrido por la estufa de thnel 77 en la cual los mangui-
tos se contraen hasta ceflirse estrechamente sobre las bote-
llas. Con referencia a la fig. 26, la rotacidn de las pin-
zas se efectla por la accidén de la polea de las mismas 251

que marcha sobre el material de friccidn colocado como su-
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perficie de revestimiento del carril 250 gue se extiende
longitudinalmente. El carril va igualmente montado en el
bastidor del carro, de la maners aqul descrita anteriormen-
te e ilustrada en la fig. 6; con lo cual, al salir las bo-~
tellas de la estufa e inmediatsmente delante del transporta+
dor de descarga, la pista del carro que va por encima baja
bruscamente en su trasmo o seccidén 644 (véanse las figs. 5
y 26). Esto hace que la botella baje dando un firme golpe
gobre la superficie superior 82 del transportador. Al ha-
cerlo asi, el recubrimiento de la parte inferior de la bo-
tella es aplastado o "planchado", y todo saliente o irregu-
laridad del recubrimiento inferior de la superficie de apo-
yo de la botella quedard igualado con la botella. Esto im-
pide que queden desigualdades en la superficie inferior cu-
bierta de pldstico, que tiendan a producir inestabilidad.
Trag la operacidén de "golpeo", la leva 117 de pinza y el ro+
dillo 31 se acoplan o conectan (tal como en la fig. 7) para
abrir la pinza y soltar la botella en el transportador 8l.

La invencidn se ha descrito en relacidén con la

tenerse muchas ventajas de la invencidn combinando el man-

teriales.

El material pléstico utilizado en el procedimien
to para fabricar los manguitos puede variar ampliamente,
con la clase de materiales termopldsticos que se obtienen
en forms espumosa (multicelular) o no espumosa. ELl plastico
debe estar orientado a lo largo de la dimensidn circunferen
cial del manguito a fabricar, como se ha descrito antes con

detalle, ¥ el espesor del material seleccionado ha de ele-~
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girse de manera que sea el mds adecuado al propbésito de re~
cubrimiento de la botella y al disefio o proyecto previsto.

Algunos ejemplos practicos de espesor de la tirs
de pléstico son: (1) para un material e5pumoso, un espesor
preferido es el comprendido entre 0,25 y 2,5 mm; y (2) pa-
ra un material no espumoso, un espesor preferido es el com-
prendido entre 0,06 y 0,18 mm.

Son ejemplos de materiasles termoplidsticos ade-
cuados los copolimeros del dcido carboxilico que contienen
mondmeros con etileno (puestos en el mercado bsjo la denomi+
nacién comercisl de "Surlyn"), el polietileno de densidad
media o baja, polipropileno, polistireno y poli-(cloruro de
vinilo), para nombrar sélo unos pocos de los termoplésticosg
de que se dispone.

Puede recurrirse a otras variantes y modificacio-+
nes asdicionales sin salirse del espiritu de la invencidn ni

del dmbito definido por las reivindicaciones que siguen.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objebo de esta solicitud de Patente
de Invencidén en Espafla, por VEINTE afios, son los que se re-

cogen en las reivindicaciones siguilentes:

l2,- Un método de formar tramos discretos de un
material en banda flexible alimentando un tramo continuo de

dicho material en banda longitudinalmente a lo largo de una
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trayectoria entre rodillos de agarre a una velocidad linesl
predeterminada, aplicando con posibilidad para ceder un bors
de delsntero de la bsnda sobre la superficie periférica de
un tambor de alimentacidn, accionando el tambor de alimen-
tacidn a una velocidad periférica del mismo superior a di=-
cha velocidad lineal de la banda, permitiendo dicha aplica-
cidn capaz de ceder de la banda con dicho tambor un resba-
lamiento entre dicha banda y dicha superficie del tambor,
cortando un tramo predeterminado del material sobre el tam=~
bor de alimentacidén desde el tramo continuo, llevendo el
tramo cortado sobre el tambor de alimentacidn a la veloci~-
dad periférica del tambor mientras los extremos cortados
adyacentes de la banda se estén separando debido al resba-
lamiento de 1la parte no cortada de la banda, y transfirien-
do el tramo cortado desde el tambor de alimentacidén, carac-
terizado por aplicar localmente fuerzas de vaclo primera y
segunda a8 la banda a intervalos periféricamente espaciados
sobre dicho tambor de alimentacidn hasta que la primera
aplicacién de vacio avance mds alld del borde delantero de
la banda y quede separada de la banda, cortar dicha banda
hacia atrés de dicha segunda aplicacidén de fuerza de vacio
cuando el borde delantero de dicha banda se haya resbalado
en una distancia deseada detras del punto de la primera
aplicacién de vacio, y retener dicho tramo cortado en un
emplazamiento fijo sobre dicho tambor de alimentacidn por
dicha segunda fuerza de vaclo hasta la transferencia del
tramo.

2a,- Un método segin la reivindicacidén 12, carac

terizado porque se aplica presién de aire positiva al lado

inferior del borde delantero de dicho tramo cortado y se
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[Toja ntm=55=

interrumpe dicha segunda fuerza de vacio pars transferir el
tramo cortado desde el tambor de alimentacidn.,

%32,- Un método segln las reivindicaciones 12 o 2?,
caracterizado porque el borde delantero de dicho trazmo cor-
tedo se coloca junto a un mandril rotativo sobre el cual se|
transfiere dicho tramo aplicando una fuerza de vacio o el
tramo cortado en la superficie periférica del mandril.

4a,- Un método segln cualquiera de las reivindi+
caciones 12 a 32, caracterizado porque dicha banda tiene in-
dicaciones en una superficie longitudinal, percibiéndose la
posicidn longitudinal de las indicaciones en dicha superfi-
cie de la banda con respecto a dicha posicidn de corte en
el tambor de alimentacidn y controlidndose la coincidencia
de las indicaciones con respecto a dicha posicidén de corte
aumentando o disminuyendo momentineamente la velocidad de
los rodillos de sgarre, con lo Que se cambia la posicidn re+
lativa de la banda con respecto a la posicidn de corte.

52,- Un método de formar tramos discretos de un
material en banda flexible.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antes
cede, representado en los dibujos que se acompafian, y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y cinco hojas

escritas a midquina por una sola de sus caras.

Madria 14 ABH. 1976
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