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DESCRIPCION

Este invento se refiere a una miquina para la
fabricacidén de envases a partir de tubos de vidrio, con una
pluralidad de mandriles de sujecidn giratorios en torno a
un eje comfin, que se hacen pasar junto a varias estaciones

5e de trabajo y sobre los cuales estén montados cargadores o
almacenes, con varios tubos de vidrio, que se apoyan sobre
un plato de asiento estacionario que tiene una abertura de
caida encima del mandril de sujecifn respectivo, y con un
dispositivo conmutador por medio del cual es avanzable cada

10. vez un cérgador cada vez en la distancia de dos tubos de
vidrio, para trasladar un tubo de vidrio a la zona de la
abertura de caida.
Conocida es una magquina del tipo gque se ha
descrito en la que la conmutacidn del cargador y la carga

15. del mandril de sujecibn con un nuevo tubo de vidrio se

efectlan de una vez, es decir, en la que con el movimiento

de conmutacidn se lleva un tubo de vidrio hasta encima de

la abertura de caida, que estd abierta, e inmediatamente

el tubo cae dentro de un mandril de sujecifn (DT-PS 1.293.971).
Tal- disposicibén no puede resultar plenamente satisfactoria
porque el tiempo necesario para la conmutacibén y el llenado

es comparativamente grande e impone limites a la rapidez

de trabajo de la miaquina conocida.

El invento que aqui se expone tiene por misién

25 crear una mdquina para trabajar el vidrio del tipo que se
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ha descrito en la que la rapidez de trabajo o respectiva-
mente el nmero de mandriles de la miguina pueda aumen-
tarse sin que ello irrcgue perjuicio al proceso de llenado

ni a la economia de la mégquina.

El problema se resuelve segln el invento
haciendo que entre la abertura de cafda de cada plato de
asiento y el mandril de sujecibn pertinente sea introdu-
cible un retén gque permita la nueva conmutacibn del carga-
dor correspondiente antes de la operacién de carga para el
mandril y que una vez vacio el mandril sea movible de su

posicién de blogqueo a una posicién de liberacibn.

La m&quina conforme a este invento ofrece la
ventaja de que la conmutacitn de los cargadores puede pro-
ducirse independientemente del llenado de los mandriles, y
ello antes de la operacién de llenado. El espacio disponible
entre dos estaciones de trabajo para el llenado puede ser
utilizado plenamente para cargar un mandril con un nuevo
tubo de vidrio, pues éste se halla ya en posicién de espera
en la estaci6n de llenado y para iniciar la operacidn de
1lenado finicamente debe ser traslado el retén a.su posicidn

de liberacidn.

El invento se explica a continuacifn m&s dete-
nidamente basindose en dos ejemplos de realizacién represen-

tados en el dibujo adjunto. Las figuras muestran:

Figura 1l: La vista lateral de un mandril de una miquina
para trabajar el vidrio con -n cargador de

tubos de vidrio.
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Figura

Figura

Figura

La planta de una parte de una maquina para
trabajar el vidrio con un soporte para dos

mandriles y dos cargadores de tubos de vidrio.

La posicién de ciertas partes de los cargadores
en diversas situaciones de conmutaciln y de

llenado.

La vista lateral de un ejemplo de realizacibn

modificado.
Una planta de la figura 4.

Un cargador de la miquina seglin las figuras
4 vy 5, en diversas posiciones importantes
para la operacidn de conmutacibn y la de

llenado.

En las figuras 1 y 2 se designa con 11 un

soporte dispuesto sobre un circulc de asiento 12. En el

extremo superior de dicho soporte estédn dispuestos dos

mandriles de sujecién 13 y a cada uno de ellos pertenece

un cargador 14 con nueve alojamientos 15 respectivos, dis-

puestos en cfrculo, para tubos de vidrio 16 (véase la figura

3). Los tubos de vidrio 16 descansan por sus extremos infe-

riores scbre un plato de asiento 17, estacionario. El plato

de asiento 17 presenta una abertura de cafida 18 que estd

a ras del eje del mandril de sujecidn 13 respectivo. Por

la abertura de cafda un tubo de vidrio puede avanzar dentro

del mandril.

estribo 19

Si ¢l mandril de sujecidn 13 estd vacio, el

del mandril se mueve hacia abajo. La consccuencia
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es que un rodillo 20 unido a €l hace kascular una palanca

sensora 21 de modo gue se accione un conmutador 22. Por

obra del ccnmutador se excita un cilindro 23 con un medio

de compresidn. El émbolo 24 de este cilindro se halla unido

a una palanca 25 de dos brazos, la cual estd& montada gira-

toriamente en un eje 26.

Cuando act@a la presién en el cilindro 23,

8ste hace girar la palanca 25 en sentidc contrario al de

las agujas de reloj hasta la posicibn representada en la

figura 2. La nariz 27 de la palanca 25 aprieta entonces el

brazo 29, provisto de una muesca de encastre 28, de una

palanca 31 basculable en torno a un eje 30, hacia fuera,

y precisamente contra la accifn de un muelle 32. A causa

de ellc la muesca de encastre 28 deja likre una de las

espigas de conmutacidn 33 dispuestas en la cara inferior

del cargador.

Como la miquina se mueve en direccibén a la

pieza 34, una espiga de conmutacién 33 aprieta contra la

nariz 27. Dado que la nariz 27 impide que la espiga conmu-

tadora 33 pueda
con el cargador
de la mariz 27.
posicifén de las
avance cada vez

ha dejado libre

seguir el camino, esta espiga 33, junto
14, gira hasta que estd fuera del alcance
Con la configuracién de la nariz 27 y la
espigas 33 se consigue que el cargador 14
en un éaso. Al final de este paso la nariz

la palanca 31 hasta el punto de que el brazo

29 puede ser devuelto a su posicidn inicial por el muelle

32. La muesca de encastre 28 cifie entonces la espiga de

conmutacidn 33'.
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Durante su giro el cargador hace bascular,
con ayuda de una espiga de conmutacidén 33" gque topa con un
arrastrador 34, un retén 36 montado giratoriamente en un
eje 35, llevandolo en direccidn contraria a la de las
agujas de réloj contra la accibén de un muelle recuperador
37. El reté&n 36 llega asi a una posicibn en la que cubre
la abertura de caida 18, como est& indicado en la parte
supericor de la figura 2. El eje 35 estd formado por un
cartucho dentro del cual esti dispuesta una varilla de
mando 38, desplazable hacia arriba y hacia abajo contra la
accidn de un muelle 39. En el extremo superior la varilla
de mando tiene un elemento de enclavamiento 40 que puede
encastrar en una muesca de encastre 41 del retén 36. Al
final de la operacidén de conmutacifn, uno de los tubos
de vidrio se apoya por su extremo inferior sobre el retén
36.

Si el mandril de sujecibn 13 estd vacio y ha
de ser llenado, se lleva a la trayectoria del rodillo 20
una leva de mando 42. Esta leva de mando alza el estribo
19 del mandril y junto con &ste una varilla botadora 43
que impulsa hacia arriba la varilla de mando 38 contra.la
accidén del muelle 39. La consecuencia de ello es que el
elemento de enclavamiento 40 puede ser sacado del agujero
oblongo 41 y el muelle 37 devuelve el retén 36 a su posi-
cidn inicial. En esta posicidén inicial puede caer sin
obsticulos por la abertura de caida 18 un tubo de vidrio

dentro del mandril vacio.
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En la figura 3, la seccibén a) muestra la
posicidn de las piezas determinantes segln las figuras
1 v 2 durante el inicio de un movimiento de conmutacién

para el cargador 14.

En la seccibn b) se representan las circuns-

tancias durante la operacidn de conmutacibn.

En la seccibn ¢) estd indicado el soltamiento
del mandril por la leva de mando 42. En esta posicibn, un
tubo de vidrio 16 puede caer a través de un mandril sobre
una chapa de tope 44, y ello estando abiertas las mordazas
45 del mandril. Tan pronto como el rodille 20 deja la leva
de mando 42, el estribo 19 del mandril desciende y las
mordazas 45 sujetan firmemente el tubo de vidrio 16, como

estd indicado en la seccidn d) de la figura.

En la figura 2 la conmutacién del cargador
14 y el soltamiento del retén 36 se efectfian junto a d&s
estaciones inmediatamente consecutivas. Esto no es necesa-
rio. La conmutacifn de avance del cargador puede efectuarse

asimismo en cualquier lugar del perimetro de la méquina.

En el ejemplo de realizacibn seglin las figuras
4 a 6 se han empleado para las piezas que corresponden a las
del ejemplo de realizacidn seglin las figuras 1 a 3 los

mismos nGmeros de referencia.

También en la segunda solucibn es posible,
cuando un tubo de vidrio esti agotado y su extremo superior

se halla por debajo del plato de asiento 17, comnmutar el
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cargador en cualguier lugar del perimetro de la méquina.
Para iniciar la conmutacidn, un sensor 46, que puede estar
constitufdo por una célula fotoeléctrica atacada por un
foco luminoso 47, comprueba si debajo del plato de asiento
17 se halla todavia un tubo de vidric (vBase la figura 6,
a). Si en el lugar examinado por el sensor 46 no se halla
ya ningfr tubo de vidrio, se acciona un ccnmutador 48. Este
conmutador 4é gobierna un imén elevadof'49, el cual acciona
un émbolo 50. El &mbolo 50 est& a su vez en comunicacidén
con la palanca 25, la cual hace bascular de manera conocida
el brazc 2% hacia abajo, en la direccifn de las agujas de

reloj, y conmuta el cargador 14.

En el centro del cargador 14 est& montado un
retdn 52, basculable contra la accién de un muelle recu-
perador 51. En la cara inferior de este retén estf dispues-
ta, también basculablemente, una palanca 53 que en su ex-
tremo libre lleva un elemento de enclavamiento 54 que a
su vez comunica por medio de un resorte 55 con un brazo
56 del retén 52 y ademis se proyecta dentro de un agujero
longitudinal 57 de este brazo. El extremo superior del
elemento de enclavamiento 54 incide adem&s en un agujero
longitudinal arqueado 58 del plato de asiento 17. Con el
cargador 14 estd unido s6lidamente un casquillo 59 con

levas conmutadoras 60 dirigidas hacia fuera.

Si ahora se conmuta el cargador 14 como en
la modalidad de realizacibén segln las figuras 1 a 3, la

leva conmutadora 60', por ejemplo, arrastra el elemento de
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enclavamiento 54. Entonces el elementc de enclavamiento es
impulsado de una parte en sentido contrario al de las agu-
jas de reloj y de otra parte, a causa de la forma de la
leva conmutadora 60, radialmente hacia fuera. La conse-
cuencia de ello es que el elemento de enclavamiento es
conducido a una parte de encastre del anillo longitudinal

58 v retenido alli por el muelle 55.

Una vez alcanzada esta posicidn del elemento
de enclavamiento, el retén 52 se halla en una situacibn
en la que cubre la abertura de caida 18 (véase la figura
6, b ad.

Cuando el mandril respectivo llega entonces
a la estaci6n de llenado, es examinado por un sensor 61
atacado por un foco luminoso 62, para comprobar si el
mandril estd vacio o no. Si el mandril estd vacio, como
se representa en d} de la figura 6, y las mordazas 45 han
sido abiertas por la leva de mando 42, se cierra un conmu-
tador 63, el cual acciona un electroimén 64. Este electro-
imdn 64 lleva un émbolo impulsor 65 con el que es posible
hacer bascular la palanca 25. A la palanca 25 est& unida
por medio de una guia 66 una palanca de mando 67. Esta
palanca de mando aprieta contra el elemento de enclava-
miento 54 y lo aparta, contra la accibén del muelle 55,
de la parte de encastre del agujero longitudinal 58 que
tiene el plato de asiento 17. A causa de ello el ret#&n 52
es devuelto por el muelle de recuperacidn 51 a su posicién

abierta y un tubo de vidrio 16 puede caer sobre la chapa de
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tope 44 (v€ase la figura 6, d). Una vez el tubo de vidrio
16 ha avanzado, el rodilloc 20 deja la leva de mando 42 y

las mordazas se cierran {véase la figura 6, f).

Las dos construcciones que se han descrito
permiten sin mis dividir la conmutacidén del cargador y el
llenadc de los mandriles en dos sectores de funcidén, de
los cuales uno, la conmutacién del cargador, puede efec-
tuarse en cualquier lugar del perimetro de la méguina. El
tiempo necesario para el llenado propiamente dicho puede

asi reducirse considerablemente.

Descrito el objeto del vresente invento se decla~-
ran nuevas y de propia invencidn las siguientss reivindice-
ciones con prioridad de la solicitud de patente alemana

ne P 26 02 446.9 del 23 de Znero de 1976.

1. Perfeccionamientos en méquinas para la fabrica-
cidn de envases a partir de tubos de vidrio, con una plura-
lidad de mandriles de sujecidén giratorios en torno a un eje
comin, que se hacen pasar junto a variag estaciones de tra—

bajo y sobre los cuales estdn montados cargadores o almace—

$—t

125, coil varios tubog de vidrio, que descansan en ua plato
de asiento, estacionario, que tiene una abertura de cafda
encima -iel mandril de sujecidén respactivo, y con un disposi-
tivo commutador vor medio del cunl es avanmable cada vez un

carysador en la distuncia de dos trbos de vidrio cada vesz,



De

10.

200

25

11—

para trasladar un tubo de vidrio a la zonu de la abertura
de cafda, caracterizadosen que entre la aberturs de cafda
(18) de cada plato de asiento (17) y el mandril de sujecidn
(13) pertinente es introducible un reté~ (36, 52) que per—
nite la comnmutacién del cargador (14) corregpondiente antes
de la operacién de carga para el mandril (13) y que una

vez vacio bste es movible de su posicién de blogueo a una

posicidn de liberacidn.

2. Perf'eccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados en que el retén (36, 52) estd constituido
por una palanca basculante gque a cada movimiento de commuia-
cién del cargador (14) es trasladable contra la accidn de

un muslle recuperador (37, 51) a la posicién de bloqueo.

3. Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
1 ¢ 2, caracterizados en que el retén (36, 52) es afianza-
ble en la posicidén de blogueo por un elemento de enclava-

miento (40, % ).

4., Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
2 6 3, caracterizados sn que ol elemento de snclavamiento
(40, 54) 2s descerrajabls por un drgano de desenclavumien—

to (38, 67) que reamcciona ante un mandril (13) vacio.

5. Peri’eccionamientos segin wa de las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizados por estar dispuestos en el
cargador (14) drianos de accionamientos por los cuales es

trasludable el retén (3v, 52) a la posicibn ds bloqueo.

6o . : PR 0. - R— PRy ST
0. vertecclonuientos seouil la reivindicacion 5,

. - . . 4
caractberizados on que log 61‘;‘;LL110:3 de auciomnientos astan

coaalibui on por eopdran commntiadorus (33) vura ol avaucs del

_POOR
- QUALITY
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cargador (14), a las que estd supeditado en el retén (36)
un arrastrador (34) que hace bascular cada Vez una espiga
commutadora (33") apartdndola de la trzyectoria de movi-

miento de las espigas conmutadoras.

7. Perfeccionanientos seglin una de lag reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizados en que el retén (36) estd mon-
tado basculablements en un eje (35) que enclerra una varilla
de mando (38) desplazatle axilmente y en que la varilla
de mando 1lleva en uno de sus extrenos uﬁ slemento de
enclavamiento (40) que en una de sus posiciones axiles
engarza en una muesca de encastre (41) del retén (36),
mientras que en otra de sus posiciones axiles se suelta de

ella para desenclavar el retén (36).

8. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 7,
caracterizados en que la varilla ds mando (38) estd a ras
de una varilla botadora (43) aplicada a un estribo (19) de

los maniriles de sujecidn (13).

9. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 5,
caracterizados en que los drganos de accionamiento estdn
constituidos por levas commutadoras (60) dirigidas hacis
fuera radialmente y dispuestas en un drbol portador del
cargador (14), pos medio de las cuales es trasladable a la
posicidn dz enclavamiento un elemento de enclavamiento (54)

montado basculablemente en el retén (52).

10. Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 9,
caracterizados en que el slemenio de enclavaiiento (54) esid

guiado en un ggujero lonzitudin.l (»7) del retén (52) y en
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un agujero longitudinal (58) del plato de asiento (17) y
en que el agujero longitudinal {58) del plato de asiento
tiene forma de arco ¥y estd provisto de una cufia de encas—
tre a la que es traido el elemento de encastre (54) por un

54 muelle (55).

1l. Perfeccionanientos segin la reivindieacidn 10,
caracterizados en qus el elemento de enclavamiento (54)
eg desenclavable por una palanca de mando (67) accionable

nediante un electroimén (64).

10. 12. Perfeccionamientos para la fabricacidn de

envases a partir de tubos de vidrio.

Segfn se describe y reivindieca en la presente
menmoria degcriptiva que consta de 13 hojas foliadas y

escritas a miquina por una sola cara.

22. ENE. 1977

Medrid, a

Pele

trmado: JOSE L MORa
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