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L Para descargar productos o materiales en forma de pol
vo, granulares o troceados, por ejemplo polvos para lavar,

se utilizan ocasionalmente cajas con pliegues, las cuales

sin eﬁbargo exigen un gasto en material relativamente gran
de y ademas de ello, durante el uso del material envasado,

no pueden ser cerrados de nueve con frecuencia con sencillez
suficiente. Asimismo tales cajas con pliegues son relativa~
mente caras en su fabricacién, y con frecuencia no son sufi
cieﬁtemente estables., Por lo tanto ya sé han utilizado en -
amplia extensidén recipientes a modo de tambores a base de -
cartbén para envasar tales materiales o productos. Estos re-
cipientes a modo de Tambores deben sin embargo ser fabrica-
dos por enrollamiento en espiral, lo cual es costoso ¥ caro.
También, en este modd de fabricacién no es posible sin més
imprimir ya el material de partida con anterioridad a la fa
bricacidn délreciﬁiente,jtal como seria deseable en.atenciék
a obtener una sencilla impresidn de alta calidad. Por lo ~
tanto, los recipientes deben ser etiquetados posteriormente
o deben utilizarse dispositivos_apropiados para la impresién.
sobre superficies redondas, Finalmente, el conocido proced;
miento de enrollamiento en espiral no permite tampoco fabri
car recipientes con estructuracién rectangular en seccidn -
transversal, tal como serfan deseables ya por razones de ob
tener una mejor posibilidad de apilamiento y del menor con-
sumo de espacio. Dejondo aparté egtos hechos, la fabricacidn
de los recipientes de cartdén sepgin el procedimiento de en~
rollamiento en espiral exipe un gasto relativamente grande
en tiemﬁo y en personal, con el resultado de que el rendi-
miento de produccién de las corfeSpondientes méquinas‘de fa

bricacidén de recipientes $e sitlia en valores muy bajos.
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- Por lo tanto, s misién del invento crear un disposi-

a base’de cartdén de monern mis racional y sencillé con cuall
quier/estructuracién en scecibn transversal, pudiendo pasan
a utilizarse a eleccidn cartdn macizo o cartdén ondulado.

Para resolver esta misién se propone un procedimiento
que, partiendo de una pieza de plantilla plana de” cartén co
rrespondicnte al desarrollo de la cnvolvente del recipiente
la bieza de plantilla de cartdén situada en posicibn aplana-
da es encolada por lo menos a lo largo de un borde lateral
Y luego c¢s conformada alrecdedor de un mandril correspondien
te a las dimensiones interiores del recipiente para formar
un manguito, que a continuacidén es pegada sobre el mandri.l
a lo largo de la porcidn encolada con formacién de una cos-
tura de envolvénte, v porque en el manguito asi formado se
inserta finslmente una parte de fondo previamente conforma-
da y sc¢ une herméticamente con el manguito.

Este procedimiento permite Labricar recipientes a mo-
do de tambor con cualquier estructuracién en seccidn trans-
versal, a saber redonda, cuodrada, cuadrangular, triangular

etc., pudiéndose lograr, en comparacién con el procedimicn-

hajo, mientras que son escasos 105 requisitos establecidos
en cuanto a la calidad de material, por lo que se pueden so
meter a tratamiento calidades de menor valor cuando lo per-
mitan el material envasado y los requigitos a establecer en
cuanto a los recipientes terminados de fabricar.

La pieza de plantilla de cartén puede sex~ impresa en
estado aplanado antes de la transformacibén, para lo cual se

pucden utilizar méquinas impresoras conocidas, gue se encuel

.

tive que permita fabricar tales recipicntes a modo de tanbo!

to de enrollamicnto en espiral, una elevada velocidad de trg

[
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;tran a disposicién en cualquier lugar. Con el fin de garan
“tizar una estructuracién correcta e irreprochable de la Co;
turs. ée envolvente, la pieza de plantilla de cartén, antes|
del enéolado,_puede ser rota préViament¢ en la proximidad

‘de las éristas del recipiente asociadas con la costura de

3env91venté. Pambien es cbnveniente que la pleza de planti-
¥1la de- cartdn, antes de su aplicacidn sobre el méndril, se
iconformada ﬁreviémente en cada caso a modo de manguito. En
‘tal.caso la. conformacidn ﬁrevia puede efectuarse bajo accid
del caior sobré la pieza de ﬁléntilia de cartén, por lo qué
gin incisiones, fayados o preparaciones previas de otro ti
po se logra una conformacidén previa cdrrecté. Para facili-
tar la confofmacién también se puede calentar el mandril,

alrededor del cual se coloca luego la pieza de plantilla dg
cartén con formacién del manguito.
:‘ﬁn disﬁosiﬂivo, seglin el'invepto, equipado pafarla re
lizacibn del procedimiento estd caracterizado por el hecho

de que,; a continuacién del almacén de apilamiento para las

piezas de plantilla de cartén,’esté dispuesto un equipo tr4

de cartén situadas individualmente en disposicidn aplanada
el cual equipo es conducido frente a un puesto de encolado
que efectla el encolado por el lado de los bordes de las -
piezas de plantilla individuales, y detrds del cual estéd di
puesto un dispositivo conformador de manguitos de varios -~

puestos, el cual tiene un cierto nlmero de mandriles dispug

cerrado, sostenidos por un $6lo lado junto a un drganc tran

portador circulante, con los cuales mandriles estin asocia-

das -mandibulas de conformacidn estructuradas de manera co-

o7

£

portador que recoge automiticamente las piezas de plantillg

tos a distancia entre si y movibles a lo largo de un caming

n

LILS
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bordeador con un equipo rebordeador, mediante ¢l cual se pu

tojn nam. 4
./‘ /
—rrespondiente, movibles apfoximéndose al corréspondiente -
mandiil y alejandose del mismo, de manera que las piezas de
plantiila de cartbédn encoladas son despiazdﬂﬁs por el equip¢
tranéﬁortador individualmente en cada caso sobre un mandril
gue se encuentra en un puesto de recogida 'y luego pueden -
ser colocadas y extendidas junto al mandril mediante las nan
dfbulas de conformacibén controladas en sucesién,“& porque
el dispositivo conformador de manguitos tiene un puesto de
compresién con un tquuél de compresién propulsado, moviblﬁ
con relacién al mandril que en cada caso estd situado en eg
te puesto, mediante el cual troquel se puede apretar transi
toriamente contra el mandril al.manguito'conformado, que S¢
encuentra sobre el correspondiente mandril, a lo largo de
su porcién encolada del lado de los bordes con formacibn dg
la costura de envolvente. | |
El troquel de compresidén puede ser calentado, igﬁal
que también lo pueden ser los mandriles. Pof lo demis, es
ventajoso que el dispositivo de conformacién de manguitos -
tenga, a continuacidn del puesto de compresibn, por lo mends
un puesto de inmsercibén de fondos con un troquel propulsado,
apoyado moviblemente sobre el mandril gue en cada caso se Ag
cuentra en este puesto, y un dispositivo autombtico para in
troduccidén de fondos previamente fabribados, los cuales son
insertables mediante el troquel, en cada caso'individualmeg
te, dentro dél manguito que se asienta sobre ei mandril. E}
dispositivo de conformacibén de manguitos puede tener,‘a con

tinuacién del puesto para insercién de fondos, un puesto re

15

den rebordear periféricamente el manguito y el fondo a modo

de bote que ha sido insertado. De este modo''se puede logran
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_una estructuracidén muy estable del fecipiente a modo de tan
bor, Que tiene ia ventaja de que el fondo, con su superficj
de fondo, se encuentra por un lado aleaado de la superflcle
de ef;cclén 0 coloca01on en plé del recipic nte, y de,que yole
otro lado el borde rebordeado parantiza un apoyo estable y
resistente para los recipientes. ‘ ) |

Con el fin de automatizar completamente la fabricacid
de los recmplentes, la méquina conformadora de manguitos pL_
de tener un puesto automético de expulsidn para los mangui-
‘tos que se encuentran sobre los mandriles. En tal caso la -
dispoéicién puede estar realigada de modo que detrés del pues
to de expulsidn esté dispuesto uh dispositivo de insercidn
de fondoé especial y propio, en el que se puedan introducir
individuélmente de modo automético los manguitos individua-
les, En esta forma de realizaciénAla,insercién del fondo en
los manguitos'ﬁo ge efectha directamente en el dispésiﬁivo
de conformacién de manguitos, sino en un dispositivd de ine
sercibén de fondos especial y propio dispuesto a continuacidy
lo cual puede ser deseable oca51onalmente por ejemplo por -
razones de espacio.

Ta méquina de conformacidén de manguitos puede por lo
demas tener vehtajosamente una rueda de mandriles prbpulsa—
da‘ritmicamente, que soporta los mandriles, pero también pu
de imaginarse que el érgeno transportador esté formado por
una cadena sin fin propulsada ritmicaﬁente,'conducidé sobre
rodillos de cambios de direccidn, en la cual cadena se asie.
ten los mandriles. La rueda de mandriles - igual que el pla
no, en el que ée ﬁuevélla cadeng sin fin - puede estar dis-
puesto en posicidn horizontal o vertical, deﬁendiendo de lo

que hagan sparecer como conveniente las particularidades de

(£33

[
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L lugar de empleo'correspondiente.
Otras caracteristicas ventajosas del invento son objg
to delreivindicaciones secundarias.
En los dibujos acompaiflantes:
5" La figura 1 muestra un dispositivo para la fabricacidn
de recipientes a modo de tambor de acuerdo con el invento -
. en representacién esquemitica, en la vista supofibr:
La figura 2 muestra cl dispositivo segln la figura 1
en una vista en alzado lateral;
10 . Las figuras % hasta 5 mues?ran cl dispositivo segin -
la figura 2, cortado en cada caso a lo largo de la linea ITI~
IIT 6 IV-IV 6 V-V en una vista en alzado lateral esquemdbti~
ca con supresifén del equipo transportador y a una escala dai
ferente, con exposicidén de las condiciones en la fabricaciép
15 de un recipiente a modo de tambor con estructuracién rectan
gulaf.en seccibn transversal; | .
Lag figuras 6 hasta 8 muestran la disposicidn segin -

las figuras 3 hasta 5 en una representacidén correspondientel,

112

en la aplicaci&n a un recipiente a modo de tambor con estru
20, turacién circular en sececidn transversal;.

| La figura 9 muestra el dispositivo segﬁﬁ la figura 2,
cortado a lo largo de la linea IX-IX en una vista en alzado

‘ lateral, en representacidén esquemdbica con supresidén de la

yo

rueda de mandriles, en olra escala diferente en la aplicaci
25 a un recipiente a modo de tambor con estructurécién rectan~-
gular en seccibén transversal,

La figura 10 muestra una disposicién segin la fipgura
9, en el estado en el puesto de comprésién en uné represen~
tacién correspondiente; . '

20 Las figuras 11 y 12 muestran la disposicién segin las

14048. » .
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eA seccibn transversal, en una vista en alzado lateral; y

ren a un equipo transportador 7.EL equipo tramsportador 7 cdn

Plican detrés del borde de uﬁa pieza de plantillé de cartdén

. T
Huju adm, 7

figuras 9, 10 en la aplicacibén a un recipiente a modo de tay

(3=

bor con estructuracidn circular en seccidén transversal, en
cada caéo en representacion corrcspondiente;" _
| Lé figura 1% muestra un recipienta a modo de fambor -1
fabricado segﬁn el procedimiento con estructuracidn rectangy
lar enkseccién tfansversal, en fepresentaoién en perépecti-
vas . : .

]

S figgra 14 muestra el recipiente segﬁn la figura 13

|

La figura 15 muestra un dispositivo para insercidn de
fondos en la vista superior. _
El dispositivo representado en las figuras 1, 2 tiene
. almacén de apilamiento 1, en el cual estén apiladaé pie-
248 de'plantilla de cartén planés a base de cartdn macizo u
ondulado, correspondientes aproximadamente al desarrollo de
La env;lvente-del fecipiente 2 representado en las figuras-li,
14, Bl almacén dg apilamiento 1 estd provisto con un brazo de
cransferencia 4 apoyado basculablemente en 3, que 1le#a ele~'
mentos succionadores 5, los cuales aprehenden a la pieza de
plantilla de cartén 6, que en cada caso estd situada en la ne

sicién més baja en el almacén de apilamiento 1 y la transfig

siste en cuatro transportadores de cadenas dispuestos unos Yras

ie otros, cada uno de los cuales tiene dos cadenas transpor-

tadoras 13 6 14 6 15 & 16 cambiadas de direccidn alrededor de
correspondientes rodillos de cambio de dirececién 8, 9, & 10,11 -
1 11, 12. Las cadenas transportadoras 13-16 llevan unas levals

e arrastre 17 dispuestas en cada caso a ' distancia, que se g

5 colocada encima y de este modo mueven a la pieza de plan-
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.tilla de cartén a lo largo'del camino de trangporte, es det

' rrastre 17 de las cadenas'transportadoras 13, 14, 15, 16 in

la otra, la pieza de plantilla de cartdn-6, durante un bre+

de un primer puesto de encolado 18, un puesto de enderezadd

1aja ntm, 8

¢ir en la figura 2 de izquierda a derecha, Las levas de a «

dividuales dispuestas sucesivamente, estén dispuestas mutua
mente desfasadas de manera tal que al transferir una pieza

de plantilla de cartdén 6 desde una cédené'transportadora a

ve lapso de tiempo, no sigue siendo transportada, por lo gque
se puede actuar sobre ella en estado de reposo.
El equipo transportador 7 se mueve frente a puestos

individuales dispuestos unos tras de otros, a saber delantg

19, un segundo puesto de encolado 20, dos puestos de'confoﬁ
macién previa 21, 22y un puesto de transferencia 23, Las
piezas de plaﬂfilla de ca;tén individuales 6 son introducis
das mediante el equipo ﬁfansportador, sucesivamente, en es-
tos puestos 18 - 23, estando en reposo durante breve tiempg
de modo ya mencionado, las piezas de plantilla de cartén 6,
si esto es necesario, '

Las piezas de plantilla de cartén 6 son colocadas poi
el brazo de transferencia 4 sucesivamente sobre las prime -
ras cadenas transportadoras 13 y son transferidas por sus
levas de arrastre 17 al puesto de encolado. 18, con el que
e;ﬁé asociado directamente el puesto de endergzado 19, En
tal caso las piezas de piantilla de cartdén individuales 6
son enderezadas exactamente a la pésicién correcta mediante
enderezédores 25 del puesto enderezador 19, y luego son sog|

tenidas fijamente durante breve tiempo por un retenedor 26,

a

que estd dispuesto por encima de las cadenas transportadora
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14, Despuds de ello mediante un mécanismo encolador 24, e |-

xistente en el puesto de encolado 18, el cuél es movible

en la proximidad del borde trasero de ]a correspondiente

situada abajo en la figura 1, una segupdarcapa de encolado

las cadenas transportadoras 15, En el puesto de conforma-

tilla, sobre el lado inferior de la pieza de plantilla de

de conformacidn previa 3 se conforma de modo previo la pig|

Huja nGum. 9

transversalmente a la direccién de transporte, se aplica

pleza de plantilla de cartén 6 una capa de cola, que pOS~
terlormente glrve para la flaaclon del fondo, . '

.81 las levas de arrastre l? de las cadenas-transpor |-
tadoras 14 se mueven junto a la pieza de plantilla de car-
téﬁ'ahora encolada para la preparacién de la posterior cog
tura dé.fondb, el refenedbr 26 ¢s desprendido hacia arfiba
tras de lo cual la pieza de plantilla de cartén es conduci
da a tra&és del éegundo puesto de éncolado 20, en el cual
esté dispuestd un mecanismo encolador 27, que aplica sobre

la piecza de plan#illaide cartén 6, a lo largo de laarista

que sirve para la formadién de la costura de envolvente dell

recipiente,

Las levas de arrastre 17 de las cadenas transportado
ras 14 transfieren la pieza de plantilla de cartén 6 luego

al puesto de conformacibn previa 21, en el cual la piezaAd

O

plantilla de cartdn 6 es sostenida durante breve'tiempo prii

meramente mediante un retendor 28 dispuesto por encima de

cidbn previa 21 estén presentes soportes opuestos 29, movie|-
bles ha01a arrlba ¥ hacia abago, en la gona del lado supe~-
rlor de la pleza de plantilla de cartdén 6 ¥ un troquel de

oonformacxén previa 30 asociado con aguella pieza de plan-

cartbn 6, Mediante los soportes opuestos 29 y el troquel
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; » :
L.za de plantilla de cartdn por el lado de sus bondes de la

menera que se pucde ver en 1as_figura§ 4, 7, de forma que
ba aﬁroximadamente en 902, con lo cual la piezé de plantill
terior costura de envolvente. Los soportes opuestos 21 estd
tados con el fin de facilitar la confprmacién de la pieza

via 30 tienen mandfbulas de conformacidén 32, las cuales pug
den ser movidas previamente mediante un sistema de propulsi
elevador hidriulico, mecénico‘o‘neumético, hacia los sopord
tes opuestos 29, tal como se puede ver en las figuras 4, 7
La pieza de plantillé 6 conformada previamente de es-
te modo, es transferida luego, tFas éoltar el retenedor 28,
a las cadenas transportadoras 16 del segundo puesto de: cons
formacién 22, en el cual la pieza de plantillé de cartﬁn 6
es nuevamente sostenidarfijamente mediante un retenedor 31,
En el puesto de conformacidn previa 22, la pieza de plantis
1la de cartdn 6 es plegada para formar una estructura en 1o
esencial con forma de U, Si se trata dé la fabricacibn de
un recipiente con estructuracidn rectangular en seccidén trd
versal, tal como se representa en 2 en las figuras 13, 14,
estén previstos en el puesto de confurmacibn previa 22 dos
soportes opuestos cilindricos 34 calgntados, con los cuales
tén asociados en el lado opuesto de lé pieza de plantilla d
cartdén 6 dos troqueles de conformacidn 35, entre los cualesy
estd dispuesto un troquel dé apriete 36, tal como se repres
‘ta en la figura 5.‘Los trogueles de conformacibén 35 tiene-n

unas mand{bulas de conformacidén 37 movibles hacia arriba y

las pabillas de bordes laterales 31 son dobladas hacia arri-
de cartén 6 es previamente rota para la formacibén de la pod
estructurados en lo esencial de forma cilindricaj son calen

de plantilly de cartédn 6. Los troqueles de conformacidn prg

a

on

no
'
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‘|bras que el troquel de apriete 36 esti provisto con un pla~

con estructuracidn circular en seccidn transversal, en el

puesto cilindrico 34a calentado, con el cual estin asocia-

‘|mente del modo que puede verse en la figura 8, también en

tda al puesto de transferencia 23 que se encuentra junbo al

! luj;a nin. 11

bacia abajo mediante un mecanismo elevador apropiado, mien~
to de compresibn 38 también susceptible de ser apretado con
tra los soportes opuestos 34 también mediante un mecanismo
elevador. Meédiante las mandibulas de conformacidn 37 son a~
biertas por abatimiento las partes laterales 2a de la pieza

dp plantilla de cartén.

H
I3

i . En la fabricacidn de un recipiente a modo de tambor

modo que puede verse en la figura &, solamente un soporte o

dos también dos troqueles de conformacidn 35, cuyas mandibu
las de conformacidn %7a tienen sin embargo una estructura=-

cién acomodada a la forma de contorno cilindrico del SOpOI~-
vamente un plato de compresidn 38a del troquel de apriete

36. La pieza de plantilla de cartébn 6 es conformada previa-

este caso en lo esencial con forma de U, ’
Tras soltar el retenedor 3% la pleza de planfilla de

cartén 6, conformada previamente de este modo, es transferi

extremo del equipo transportacdor 7, eﬁ el cual puesto de -~
tréhsfefencié estdn dispuestas dos chapas de gula laterales
49 (figura 1), que forman un canal de guia, a tra&és del cud
es desplazada la pieza de plantilla dc cartdn 6 previamente

conformada en forma de U, sin que pueda erguirse o levantar

se elédsticamente, Con las .chszpas de gula 40 estén asociados

segundo puesto de conformacidn previa 22 est& dispuesto, del

te opuesto 54a y ehtre las cuales a su vez estd previsto nug

dos enderezadores 41, que tienen la misién de enderezar exag

u
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[F5a pora le fabricacibn de recipientes a modo de bambores -

tloja wiim. 12

Fbamente la pieza deplantilla previamente conformada, de mo-
do que postericrmente se goarantice un encolado con aristas
coincidentes. |

Las piezas de plantilla de-cartdn 6 colocadas en esta
do aplénado, gson conducidas por lo domds antes de la confor
macibn en forma de U durante ¢l transporte a través del equ
po transportador 7 mediante listones de guia lateréles 42
(:igura 1).

! A continuacibn del equipo transporbtador 7 estd dispue%

la forma de realizacibén representada tiecne un Srgano trans?
portador en la estructuracién de una rueda de mandriles 44
propulsada, que gira ritmicamente alrededor de un eje'verti
cal. La rueda de manﬁriles 44 goporte mandriles 45 dispues-—
tos a gistancia'entre si, que bicnen una estructuracibn en
seccidén transversal correspondiente a las dimensiones inte-
riores del recipiente a modo de tambor que ha de sexr fabri-
cado, For consiguiente, los mandriles para la fabricacidn dq
recipientes 2 con estructuracidén rectangular en seccidn trar
versal tienen una estructuracibén rectangular, dd modo que

buede verse en las figuras 9, 10, mientras que los mandriles

bon estructuracién cireular en seccibn transversal tienen,
correspondientemente a las figuras 11, 12, una estructura-
ci6n cilindrica. In la rueda de mandriles 44 ge representa-n
bn la figura 1 en 45a dos mandriles con estructuracién cir-
sular en seceidn transversal, mientras que en otro cago se

briplean mandriles 45 con estructuracién fectangular_enAsen

rcién transversal, -

Con los mandriles individuales 45 6 45a estén asocia-

-

to un dispositivo de conformacibén de manguitos 43, el cual ¢

14

o

[}
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116 45a enderezado en cada caso coaxialmeénte con relacidn al

| do movido desde este puesto de recogida 1, siendo movidas

|tilla de cartén 6 también en la zona superior de dicho man-

Hr.),h-c Vn(lm.l?)’
l.das partes laterales 46 diépuéstas a distancia entre»si, e
cada %aéo péralelas lateralmente junto a la ruéda de mandri
les 44, de modo tal que entre un mandri1'45.6 45a y sus pa-
redes laterales 46 guede.un espécio inéermedio que permita
la recepcidén de una pieza de plantilla de cartén 6 previa-

mente plegada a forma de U.

| En el puesto de transferencia 23, sobre el mendril 45

pénél formado por las chapas de gula 40, se encaja y desp]é
zZa une bieza de piantilla de cartén 6 previamente plegada -
en prma de U, En el transcurso del movimiento ulterior de ﬁa
rueda de mendriles 44,'e1 mandril 45 6'45a, con la. pieza de

plantilla de cartén que se encuentra sobre é1, continfa sien

previameﬁte contra el mandril 45 46 45a una pinza 47 y las-
dos partes latéraiés 46 estructuradas como mandibulas de com
formacidn, de manefa que la pieza de plantilla de cartén es
apretada firmemente contra el mandril.

De este modo se alcanza el estado segin las figuras 9
u 1, | _

A1 proseguir el movimiento de rotacidn de la rueda de

mandriles 44, el mandril 45 ¢ 45a considerado liega aun -~

puesto de compresidn IT, en €l cual dos mandibulas de confo

13

macibn 48 6 8a, del modo que puede verse en las figuras

10, 12, éplican.contra el mandril 45 6 45a a la pieza de plhn

dril. Luego, mediante un troquel de compresidn 49, que estéd
dispuesto de modo novible hacia arriba y hacia abajo entre

las mandibulas de confornacién 48 & 48a, se forma la costu-
: : > , !

[

ra de envolvente, pegéndosc una con otra de manera ya descnj
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| sirven para calentar durante breve tiempo y hacer pegajoso

trior de la rusda de mondriles 44, es transferido a un pues-

v tiugn noem. 14

Lo partes de borde, ya ¢ncoladas de antemano, de. la pieza
de plantilla de cartdn 6. ELl troquel de compresidén 49 pue-

de estar calentado; junto al puesto de compresidn se pueden

(o]

prever también cquipos de uwltrasonidos o de infrarrojos, aqu

al pegamen%o que habia sido aplicadb durante el encolado.
La aplicacibn de pegemento no necesita realizarse} por lo -
‘demﬁs; en forma de unea franja conftinua de pegamento; en lu-
gar-de ello, pucde peunsarse en que se pﬁeden aplicar varias
filas de punios de pepamento, cuyos puntos de pegamento es-
tén en cada caso mutuamente desfasados.

Con la formacidn de la costura deo envolvente 50, que
se efectlia en el puesto de compresidn II (figura 13), se hd
convertido a la pieéd de plantilla de cartbén 6 en un manguil
to estable, ’ : ,

Egte manguito, cn el transcurso del movimiento ulte~

to de insercidén de fondos III & IV (figura I) en el cual eg
t4 dispuesto de manera movible un troquel 51 sobre el mardriil
45 § 45a, en el cual se introducen individuvalmente, a tra-

vés de un equipo introductor 52 no representado adicionalmej

[ 1=

te, fondos en lo esencial a modo de bote previamente confop
mados, uno de los cuales esti representado en 53 en la figu
ra 4. El troquel 51 inserta en cada caso uno de tales fon-~
dos 53 dentfo del manguito ﬁreviamente conforﬁado, después
de lo cual en un subsiguiente puesto de rebordeado V median
te un eqguipo rebordeador 54 se rebordean la envolvente del
manguito o la parte @e fondo 53 en comin con la envolvente
del manguito, tal como se represente en 55 en la figurarl4.

Dado que la insercién del fondo dentro del manguito e
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rxige un cierto tiempo, en el ejemplo de realizacién segin

_juntd a la cual cadena estén dispuestos los mandriles indi-

Uajn atim. L5
/o o ( !
las figuras 1, 2 estdn previstos dos puestos de insercidn
de fo@éos ITI, IV, cuya capacidéd es téh grande que se gérag
tiza/ﬁn transcurso continuo del trabajo.

El recipiente 2 a modo de tambor, terminado, es luego)
sacado y expulsado del mandril 45 6 45a en un subsigﬁiente
puesto -de expu1316n o descarga VI a través de un cursor in-
dicado en 56 (figura 1) -

' Por el hecho de que la rueda de mandriles 44 tiene vg
rios puestos dispuestos unos Junto a otros, se puede éonse—
guir el tiempo necesario para el fraguado del pegamento de
la costura de.envolvente v eventualmente de la costura de -
fondo, sin que de este modo se perturbe el transcurso del -
trabajo. »

En lugsr de una rueda de mandriles giratoria 44 podri

)

pensarse también,’en una forma de realizacién, no represens
tada, utilizar como Srgano transportador una cadena sin fin

circulante, guiada sobre rodillos de cambio de direceibn, -

duales 45 6 45a, ¥y que esté guiada a través de los puestos
I~ 1V individuéles. .

Las partes laterales 46 estan prov1stas por lo demds
por el lado extremo, del modo que puede verse en la figura
11, con partes .de enderezado sobresallentes 46a, que dan lu
ger a que la pieza de plantilla de cartdén 6 sea enderezada
qoh las aristas colocadas correctamente sobre el mandril 45
b 45a antes del apriete., Las partes laterales 46, al encajh?_
y desplazar la pieza de plantilla de cartén previamente ple
gada 6 son alejadas del mondpil naturalmente en una distan-

cia tal que se puede insertar y desplazar sin ninguna Qifi-
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_cultad la picsa de plantilla de cartén..

_ p7, nuevamente, al transportador 62. El éontrol'de las partels

- S Hojn nam. 16

!
;

P

La disposicibn puede ser realizada también de modo b
que en:la rueda de ﬁandriles 44 se produgzca solamente la -
¢ stﬁéa de envolvente 50 en el puesto de'combresién IIT y
a continuacién de ello se tronsfiera al puesto de expulsidy
VI el manguito 60 producide de este modo. En éste casc, de
tris de la rueda de mandriles 44 estd dispuesto ﬁﬁ disposi~
tivo de insercién de fondos 61 cepecial propio, que estd cc
nectado a través de un transportador circulante 62, sobre -
el cual se colocan en cl puesto de expulsidén IV los mangui-
tos 60, del modo que s¢ puede ﬁer en la figura 15, El dispg
sitivo de insercién de fondos 61 tiene un érgano transportyl
dor cquipado con mandriles de alojamiento 63 adecuadamente
estructurados, teniendo el érgano transpoftador la forma de
una cadena sin fin o de una rueda, de conmutaéién 64, sobre
la cual estén dispuestos a distaﬁoia entre si los mandriles
de recepeibn 63.
Los manguitos 6C son enéajados y'desplazados mediante
un cursor 65 movible en vaivén, Junto a un puesto Ia en ca-
da caso sobre un mandril de recepcidn (63), luego son fija-
dos sobre éste mediante mandibulas de sujecidn 66 adecuada~
mente controladas y seguidamenbe son'transferidaﬁ ritnicamel
te a un puesto de insercidn de fondos IIT y a un puesto de
rebordeado ¥, los cuales estin estructurados de manera corrgs
pondiente igual que en el caso del eguipo de cdnformacién -
pbrevia de manguitos 4%. El recipiente terminado es transfer]

3o luego en un puesto de expulsidbén VIa por medio de un cursdn

7]

individuales del dispositivo de conformacidn de manguitos 4%

¥ del dispositivo de inserciém de fondo 62 se efectfia de ma~-

LT e S LRI
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mera en si conocida a través de

Hojs nim, 17

mecanismos de levas,
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J|dos por un lado junto a un érgano transportador circulante,

Vioge num, 1.8

REIVINDICACIONIEES
K
ﬂbs puntos de invencién propia y nueva, que se presey
tan péra que sean objeto de esta solicitud de Pétente de In
vencidn en Espafia, por VEINTE aflos, son los que se recogén
en las reivindicaciones siguientes:

18.- Dispositivo para la fabricacién de recipientes 4
mode de tambor, abliertos por un lado, con estructuracidn rd
donda o angulosa en seccidén transversal a base de cartén ms
cizo u ondulado, caracterizado porque a continuacién de un
almacén de apilamiento para las piezas de plantilla de car-

tén estd dispuesto un'equipo traﬁsportador que recibe en cd

[5]

locacidn aplanada individualmente de manera automética a li
piezas de plantilla de cartdén, el cual equipo transportador
es conducido delante de un puesto, de encolado que encola polr
el léd§ de los bordes a las piezas de plantilla de cartén -
bindividuales, y detréds del cual estd dispuesto un dispositi
vo de conformacién de manguitos de varios puestos, el cual
tiene un cierto nimero de mandriles dispuestos a distancia

entre si y movibles a lo largo de un camino cerrado, sosteni

con los cuales estén asociadas mandibulas de conformacidn ef

~

tructuradas de manera adecuadas, movibles sobre el correspoj

diente mandril acercéndose y alejéndose de éste, borque las
piezas de plantilla de cartdén encoladas son enéajables y deg
plazables por el equipo transportador individualmente en ca
da caso sobre un mandril que se encuentra en un puesto de rg
coglda y luego son aplicables al mandril mediante las mangi-
bulas de conformacidén controladas sucesivamente, & porque el

Hispositivo de conformacién de manguitos tiene un puesto de
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-|son insertables mediante el troguel, en cada caso individua,

tioja ndm.: 19

Lcompresién con un troquel de compresidén propulsado, apoyad%
de modo movible con relacién al mandril situado en cada cago
en esté puesto, mediante el cual -troguel se puede apretaré.'
transitoriameﬁté contra el mandril el manguito conformado
que se encuentra sobre el vorrespondiente mandril a lo lar
go de su porcidn eﬁcolada superior por lés_bordes con formg
cién de la costura de envolvente. a .
i 28,- ﬁispositivo segin la reivindicacién 18 caracter
qado~pOIQue el troquel de compresién es calentado, ’
38,- Dispositivo segin la reivindiczeidn la, caracte~
rizado porque los mandriles son calentados.
 42,~ Dispositivo segln la reivindicacién 12, caracte-
rizado pﬁrque el dispositive de conformacidn de mangﬁitos,
a continuacién del puesto de compresidn, tiene pof lo menos
un pugsto de insercién de fondoé con un troquel.propulsado,
apoyado moviblemen%e sobre el mandfil que en cada caso se
encuentra en este puesto, y un equipo introductor automidti-

co para partes de fondo previamente fabricadas, las cuales

"W

mente, en el manguitb asentado sobre el mendril.

5&,- Digspositivo segin la reivindicacidn 42, caracte-
rizado porque el dispositivo de conformacién de manguitos,

a.continuaoiéﬁ del puesto de insercidén de fondos, tiene un

puesto de rebordeado con un equipo rebordeador, mediante el|
cual se pueden rebordeaf periféricamente cl manguito y la -
parte de fondo a modo de-bote gue ha sido insertada,

62,- Dispositivo seglin la reivindicacidén 12, caracterd
zado porque el diqusitivg de conformacidn de manguitos tie-
he un puesto de expulsidén automitico para los manguitos que

se .encuentran sobre los mandriles.
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- %a,~ Dispositivo segin la reivindicacidn 62, caracte-
rizado porque detras del puesto de expulsidn estd dispuestc

un dispositivo de insercibén.-de fondos especial propio, en ¢l
/ : : .
que ¢ pueden introducir individvalmente de modo automdticg

los manguitos dndividuales.,

.

. ’

84,~ Dispositivo segin la reivindicacidn la, caracte-
rizado porque el dispositivo de conformacidn de méhguitos
tiene una rueda de mandriles propulsada ritmicamente, que sp
porta los mandriles,
94,- Dispositivo seghn la reivindicacibén 12, caracte-
rizado porque el drgano transportador estd formado por una
cadena sin fin propulsada ritmicémente, guiada sobre rodillps
de cambio de direccibn. A
10&,~ Dispositivo segln la reivindicacidén 12, caracte
rizado porque el equipo transportador, a continuacidn del

puesto de encolade, es conducido delante de un puesto de coj

(3

form=zcibén previa, en el cual estdn dispuestos troqueles de
conformacidn previa movibles, que cdoperan con soportes opugs
tos, mediante logs cuales trogqueles se pueden conformar pre-
viamente en lo esencial con forma de U las piezas de planti
1la de cartén individuales.,

1lla,- Digpositivo segin la ?eivindicacién 12 caracte-
rizado porgue el equipo‘transportador es conducido delante de
in puesto de conformacibén previa, que contiene soporteg opuds
tos y troqueles de robtura previa movibles, gue cooperan con
aquellos; mediante los cuales se pueden romper previamente
lLas piezas de plantilla ce cartdn individuales en la proximj
Pad de lzs aristas de borde encoladas.

122,~ Dispositivo segﬁh'las reivindicaciones 82 & 9a,

3g;acterizado porque los soportes‘opuestos y/o los troqueles
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" |Infimero de transportadores de cadenas conectados unos tras d+

fuina por una sola cara,

Hojs nom. 21 I

. /

e - |
lde conformacidn previa o de rotura previa son calentados.

132,~ Dispositivo segln la reivindicacidn 12, caracte
rizado:ﬁorque el;equipo transportador es conducido delante
de un/iuesto de encolado de fondos, que encola las aristas
de borde de las piezas de plantilla de cartén individuales,

asociadas con el fondo,

14a,- Dispositivo segin la reivindicacién 12, caracte

rizado porque el equipo transportador consiste en un cierto

otros, cuyos puestos de transferencia se encuentran en la -
pfoximidad dé los puestos individuales y porque las piezas

de plantilla de cartdn transportaﬁas son mantenidas transi~
toriamente en reposb en cada caso durante la transferencia.
152.-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE RECIPIENTES

4 MODO DE TAMBOR, ABIERTOS POR UN LADO",

Tal como se ﬁé descrito en la Memoria que antecedé, re
bresentado en los @ibujos que se acompaian y para los fines

nue se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas a mé-

Madrdds on way1978
P.A. - .

Alberto de Elzab

i
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