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1 L PUNDAMENTOS DEL INVENTO

Este invento se refiere a una maquina para ins-
peccionar sutomgticemente clerres revestidos y conformados)
tales como tapones de botellas, y para rechazer los gque
5 no cumplen criterios previamente establecidos en cuanto g

formz y a obturacién. Mas particularmente se refiere g wne

o

méquina pare inspeccionar y rechazar automdticemente cierres

que tlenen revestimientos de obturacidén elasticos.

Uns inspeccidn epropisda de cierres de botellas
“ﬁ 10 es una cuestiln de considerable importancia, tanto para el

A consumidor final como parz los embotelladores. Es importan

te para el consumidor dado que los clerres defectuosos pue;
den tener fugaes, permitiendoc la contaminacién del conteni-
3 : do y el escape indesegble del mismo. Es importante para el
-% 15 embotellador por las mismas razones y por la razdn adicio-
nzl de que los clerres defectuosos pueden obstruir los mo-
4 dernos equipos embotelladores a slts velocidad.
Mientras que los tapones de botellas son febrica
:§ dos con elevadas velocidades utilizando téenicas de produc
fé, A 20 cidén en gran escala, dichos tapones son inspeccionados ti-

¢ Picamente con velocidades limitadas a causa de la veloci-

4 dad eficaz de visualizacidn para los seres humanos y de re;
: tirada manual. Las maquinas revestidoras comerciales, tal
como se describen en las patentes de los Estados Unidos
25 mimeros 3.135.019 y 3.360.82?, concedidas a Ernest O. Aiche
14118
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—le, pueden proporcionar revestimientos de obturacidén de mg

1 lojn nam, 2

terial plastico g cdpsulas de cierre de botella previamen-
te conformadas, con velocidades de 1.400 tapones por minu-
$0. Consiguientemente, la mayor parte de los fabricantes
de tapones inspeccionan sélo un pequefio porcentaje de los
tapones revestldos y extrapolan estadisticamente estas ing
pecciones para abarcar toda la produccidén. Esta técnica es
larga, subjetiva e inherentemente indigna de confianza.
Similarmente, la mayor parte de los embotellado-
res inspeccionan sélo un pequeiio porcentaje de los tapones
adquiridos. Tipicamente, inspeccionan una caja por cada
expedicién, y si el nimero de defectos en esta caja exceds

su maximo, rechazan todo el envio.

RESUMEN DEL INVENTOQ

De acuerdo con el presente invento, se crean mé-
todos y maguinaria para inspeccionar automdticemente cierr
revestidos conformados y para rechazar 1los que no son ca-
paces de cumplir criterlios previamente establecidos en cual
to a forma y obturaclén. Especificamente, se suministran
cierres conformados que tienen porciones interiores cénca-
vas y revestimientos de obturacidn eldsticos a un puesto
de inspeccidén que couprende uno o més nidos o ¢avidedes de
inspeccidn hembras para recibir cierres individuales ¥y uno

0 mas respectivos cabezales de inspeccidén machos para su

|13
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5% . 1 |l insercidén dentro de las porciones cdncavas de respectivos
K

= cierres. Los cabezales de inspeccién son provistos con con*
»‘ﬁ ,

3 formasciones exteriores que se gproximan a las de los inte-
;3 riores de cierres ideales de modo que la penetracidén dentrp
*

# 5 del cierre indica la conformidad y acomodacion del cierre
&

i

£ a las caracteristicas ideales. Preferiblemente el cabezal
25

§§ ) de inspeccidn es consctado con un manantial de fluido pues
- R t0 a presidén para ensayar tanto lg profundidad de penetra-

cidn como la adecuacidn del anillo de obturacidn. Los
10 cierres capaces de mantener une obturacidn con un nivel de
presién previamente determinado son hechos pasar autométif

camente para su expedicidén y los cierres que no son capace

NP FRTIIRRTIR N L
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de cumplir y satisfacer este ensayo son rechazados automé-

ticamente. Se describe con detalle una forma preferida de

1

i5 realizacidn pars recibir tapones corona de botellas a par-

LI N
IR MAF F

tir de una pluralided de magquinas revestidoras.

I A
PN A i

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

a3
- %
et

Las ventajas, la naturaleza,y diversas caracte-

20 | risticas adicionsles del presente invento se deduciréin con
- mayor detalle después de consideracidn de las formas ilus-

tretivas de realizacidn que shora se van a describir con

ER T
PRETONIES IR

1t

detalle en couexidn con los dibujos anejos, en los cuales:
La figura 1 es una ilustracidn esquemdtica de un
B 25 sistema automdtico de inspeccidén de cierres de acuerdo con

14118
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|_una forma preferida de realizacidn del invento.

Hoja niim. 4

Las figuras 24 y 2B tomadas conjuntemente constid
tuyen una vista en seccidén a lo largo de la linea 2-2 de
la figura 1. Muestran un mecanismo preferido de recogida y
transporte Utll en el sistema de la figura 1.

Las figuras 3A y 3B tomadas conjuntamente consti+

tuyen una vista en planta del mecanismo de recogida y trani

T

porte preferido, Util en el sistema de la figura 1.
La figura 4 es una vista en seccibén a 1o largo dg

la linea 4-4 de la figura 3B, que ilustra la seccidn trens+

versal de la puerta activads del mecanismo de recogida.

La figura 5 es una vista en seccidn a lo largo
de la l1inea 5-5 de la figura 3B, que ilustra la seccién
transversal de la pista de aire del mecanismo transportador.

Las figuras 6(4) hasta 6(E) ilustran un puesto de
refrigeracidn preferido, dtil en el sistema de la figura 1

La figura 7 es una ilustracidn parcislmente es~
quemética de un puesto de inspeccién preferido, Gtil en el
sistema de lg figura 1.

La figura 8 es una seccidn transversel de un ca-
bezal de inspeccidén preferido, Util en el puesto de inspec-
cifn de la figura 7.

Las figuras 9(A)-(D) ilustran la etapa de inspec-
cidn para tapones corona acevtables ¥y pera diversos tipos

de tapones corona inaceptables.
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néticos preferidos, Util en el puesto de inspeccién de la
figura 7.

Lz figura 11 muestra una disposicidén de contado-
res preferida, Util en el sistema de la figura 1.

Por conveniencia en la referenciz, los mismos
nimeros de referencia son Utiles para los mismos elementos

en todos los dibujos.

DESCRIPCION DETALLADA

A. Funcionamiento del sistema global (fisura 1)

Refiriéndose a los dibujos, la figura 1 es una

cidén de cierres preferido de acuerdo con el invento, la
cual forma de realizacidn estd adaptada especificamente na
ra inspeccionar ‘tapones corona de botellas revestidos con
plastico (en lo que sigue denominados coronas),segin son
recibidos de miltiples méquinas revestidoras 9. En eseacis
el sistema comprende uno o més mecenismos de recogida 10

para recibir coronas revestidas, calisntes, de respectivas
maquinas revestidoras 9, y mecanismos de transporte respec
tivos 11 para transportar coronas desde los mecanismos de
recogida a un puesto de refrigeracidén comin 12 en donde se
permite que las coronas se enfrien a un margzen previamente

determinado de temperaturas y sean colimadas y alineedas

- La figura 10 ilustra un sistema de circuitos neu-

ilustracidn esquemdtica de un sistema sutomatico de inspec:
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1 |-en una o mas filas paras ser.alimentadas a un pusesto de ing
peccidn 13.

En el puesto de inspeceidn 13, las coronas son
alimentadas dentro de nidos de inspeccidn hembras y son
5 inspeccionados por cabezales de inspeccidén machos inserta-
dos dentro de las porciones céncavas de los tapones. La
" gptitud del anillo de obturacidn para proporcionar una ob-
turacidn con el cabezal frente a fliido puesto a presidn
ensaye tento la obturacidén como la extensidén de penetra~
10 cidn del cabezal conformado dentro de la corona, proporcio
nando de este modo una medida de la acomodacidn de la coro
ng a ung forma ideal. Las coronas inaceptables son rechazg

das dentro de un recipiente 14 para rechazos y las coronas

aceptables son hechas pasar al puesto envasador 15 en donde
15 gon contadas y depositadas dentro de recipientes apropilados.
Los mecanismos y puestos preferidos seran descritos ahora

con detalle en relacidn con las figuras 2 hasta 11.

Li Nphn . et b, bRkt Eaat o o1 . Bk
il s adteas, LA i ae R il

B. Log mecanismos de recogida y transporte (figw:

) ras 2 hagta
20 = “5)

. : Las finalidades principales de los mecanismos de

recogida y transporie son las de recibir coronas de una ma

D R (21 S

quina revestidora a su velocidad de produccidn comercial y

: transportarlas alejdndolas de la inmediata proximidad a la

25 méquina revestidora. Ademés, la forma preferida de realiza

: 14118
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Hoja ntm. T
_cidn proporciona ventajosaménte medios para detectar y re-
chazar coronags con defectos grandes, susceptibles de obsta
culizar subsiguientes mecanismos en el sistema de inspsc-
eidén y medios para detectar obstrucciones en el mecanismo
de recogida y parar automdticamente la maquina revestidora
en el caso de tales obstrucciones. Ademds, el mecanismo
de recogida alines ventajosamente las coronas para su aﬁro
piada presentacidn al subsiguiente mecanismo de transporte

Las figuras 2A, 2B, 3A y 3B ilustran un mecanis-
mo de recogide 10 preferido para recibir coronas revesti-
das calientes 20 desde la magquina revestidora 9, gue com-
prende un transportador de cinta 21 de material no megnéti.
co tal como neopreno, centrado sobre una o més franjas 22
de material magnetizado. Las coronas son expulsadas centri
fugamente desde las maquinas revestidoras estando orienta-
das hacia arriba sus porciones interiores cdncavas. Los
canpos de las franjas magnetizadas ayudan a impulsar coro-
nas desde la miquina revestidora sobre el transportador, g
retener la orientacidén de los interiores cdéncevos, a man-
tener a las coronas en contacto con el transportador en mo
vimiento, y a centrar las coronas sobre las franjas.

Como un mecanismo de inspeccién preliminar, se
dispone una célula fotoeléctrica 23 para detectar coronas
con defectos graandes o racimos de coronas que tengan una

altura que rebase un valor previamente determinado. La cé-
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-1ula es acoplada con mm tubb despe jador por soplado nsumé-
tico 24 a través de una linea de retardo aspropiado para
despejar por soplado desde el transportador, dentro de un

recipiente 25 para rechazos, las coronas que se ha determi;

manugl 26 opcional ests dispuesto para conmutar el tubo
despe jador por soplado 24 a un modo de barrido con el fin
de barrer todas las coronas. Este modo es util, por ejempl
durante la puesta en marcha de la méquina revestidora en
que a Vveces aparece un alto porcentaje de coronas defectuo;
sas. A

Un detector de obstrucciones en la forme de una
puerta activada 27 es dispuesto al final del transportador
21 junto a la entrada en el mecgnismo de transporte 11.
Cualquier acumulaclién sustancial de coronas por debajo de
esta puerta produce una presidn ascendente gque activa la
puerta, dejéndola abierta, progorcionando una salida para
las coronas y ectivando un microinierruptor para parar la
maquina revestidora 9.

Unos medios, tales como la boguilla de aire 28,
estén dispuestos para impulsar a las coronas desde el tran:
portador 21 hecie dentro del mecanismo de transporte 11.

Mientras que los mecanismos de recogida retiran
las coronas de la inmediata proximidad de las maquinas re-

vestidoras de manera que las coronas acunuladas no inter-

nado que tienen una altura excesiva. Ademds, un interruptor

h)

10z
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los mecanismos de transporte 11 reciben las coronas desde

los mecanismos de recogida y las envian a un lugar mds ale

jado en donde se pueden realizar las restantes etapas de
refrigeracidn, inspeccidén y envasado, sin interferir con
el funcionamiento de la miguing revestidora. Una ventaja
principal de utilizar mecanismos de transporte apropiados
consiste en que las producciones de salida de diversas ma-

quinas revestidoras pueden ser transportadas a un dnico

13

puesto de refrigeracidén alejado y pusden ser tratadas ulte
riormente en respectivos puestos de inspeccidn y envasado
unicos.

Las figuras 1 y 5 ilustran un mecanismo preferi-
do de transporte 11 en la forma de una pigta de aire 30 y'
un distribuldor nemmético tubular 31. La pista de aire de-

fine preferiblemente, en tres lados, una pista para una n

1

ca coronaz. El distribuidor tubular 31, que puede estar dis

puesto centralmente por encimz de la pista en el cuarto la
do, lncluye una pluralidad de pasajes para =2ire 32 axial-
mente inclingdos para dirigir ung piuralidad de corrientes
de alre en la direccidn de la pista. Bstas corrientes de

aire impulsan a2 las coronas a lo largo de la pista, slrede

dor de opcionales curvas graduales, alli existentes, hasta

el final de le pista y mds alld del puesto de refrigeracid

o)

12. Preferiblemente todas las pistas de sire 30 tienen sus
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—tancialmente la misma longltud de menera que los tapones

procedentes de cada maquina revestidors llegan al transpors
tador de refrigeracidn sustancislmente con la misma tempe-

ratura.

C. El puesto de refrigeracidn (figuras 6A hasta

6E)

Lo funcidén principal del puesto refrigerador es
la de enfriar gradualmente log tapones calientes hasta uns
temperatura dentro de un margen previamente determinado,
de antemano a la etapa de inspeccién. Dicha refrigeraciéan
es deseable con el fin de permitir que el revestimiento de
obturacidén de material pléstico, tipicamente un material
termoplastico, se solidifique hasta un punto en que pueda
Ser ensayado sin resultar permanentemente deformado y pve-
da demostrar una obturacidn eficaz sin pegarse al equipo 4
ensayo. En la disposicidén preferida, el puesto de refrige-
racién'puede realizar las funciones adicionales de distri-
buir las coronas recibidas entre diferentes filas para su
presentacidén al puesto de inspeccidn 13.

Las figuras 6(4) - 6(E) ilustran un puesto prefer%
do de refrigeracidén 12 que comprende un transportador de
refrigeracidén 40 que puede estar hecho de correa de mglla
de glambre revestida con neopreno. Este transportador, gue

se mueve con reletiva lentitud en comparacién con el trans-
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—pdrtador del mecanicesmo de recogida 10, lleva lentamente la
coronsgs expuestas al aire amblente haciz el puesto de ins-
pecciln, permitiéndolas que se enfrien. Unes cubiertas op-
cioneles 41 de materiael pléstico transparente, por ejemplo
pueden ser colocadas sobre el transportador de refrigera-
cidén con el fin de evitar una refrigeracidn demasiasdo ri-
pida. En esta forma preferids de realizscidn, el transpor-
tador de refrigerscidén se mueve a una velocidad de 15 me=-
tros por minuto y transporta las coronas en una distancia
de 2,4 metros, con el fin de permitirlas que se enfrien é
una temperatura de aproximadamente 492C.

Ventajosamente, 1os tapones que llegan de cada
respectiva méquina revestidora son mantenidos separados a
lo largo del proceso de inspeccidn de menera que se pueds
1éentificar con rapidez una miquina que funcione inaproria
damente. Este aislamiento o separacidn se puede disponer
con facilidad en el puesto de refrigeracidén medisnte pare-~
des de aislamiento verticzles distanciadas entre si trans-
versglmente (41A de la figura 1) para msntener separados a
los tapones gque llegan desde difereﬁtes pistas de gire 30
¥y que dividen al transportazdor en una pluralidad de subeca-
nales (404 de le figure 1) distenciados transversalmente
que corresponden a las salidas de respectivas méquinas re-

vestidoras 9.

Para distribuir las coronas sobre el transporta-
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1 (dor y subsigulentemente entre una pluralidad de filas, unos

amortiguadores de tope elédsticos 42, que pueden ser de neod
preno, estan dispuestos en la trayectoria de las coronas
desde respectivas pistas de aire 30 a unos pocos metros

5 desde la salide de la plste de aire sobre el transportedor
de refrigeracidn. Convenientemente el amortiguador de tope
* 42 puede estar suspendido de le cublertaz 41 de materiel
pléstico. Las corones que se lanzan desde la plste de aire
sobre el transportedor chocan con lg barra de amortiguado-
10 res de tope y rebotan hacia p0sieiones‘transversales dis-
puestas al azar sobre el transportador 40 dentro de sus
respectivos subcansles 404.

BEst4 dispueste una pluralidad de peredes colima-
doras o alineadoras 43, que se extienden preferiblemente
15 hacia abajo desde la cubierta 41 para obligar a las corcuas
distribuidas al azar s situarse dentro de una pluralided
de files transversalmente distancisdas, que se extienden

longitudinalmente, para su presentacidén al puesto de inspe

o

cién. Con el fin de evitar la obstruccidn junto a los bor-

20 des delanteros de las paredes 43, unos sgitadores en la
forma de latigos o mangueles eldsticos girastorios 44, estéh

colocados centralmente entre paredes adyacentes 43 ligera-

BRI SR

mente por delante de los bordes delenteros. Estos latigos
pueden ser fijados convenientemente a un arbol giratorio
25 comun 45 dispuesto por encima de la cubierta, batiendo los

14118
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~1&tigos hacla abejo a través de rendijas existentes en la
cublerta. La direccién de rotacién deberd impulsar, desde
luego, & las coronas entre las paredes colimadorss.

El transportador de refrigeracidn estd terminado
por una placa inactiva 46 y una puertz flexible (47 en la
figura 7) para alinear transvérsalmente las coronas delen-
teras en cada una de las filas, para su presentacién al
puesto Ge inspeccién. Uno o mis distribuidores tubulsres

transversales 48 proporcicnan corrientes de aire para im-—

a lo largo de las filas definidas por paredes colimsdoras
adyacentes a través de la pleca inactiva 46 hasta la purer~
ta flexible 47, en donde son presentzdas como columnas ali
neadas transversalmente a las ruedas de sectores 50 del
puesto de inspeccidn 13. Si bien le forme preferida de rea:
lizacidn utiliza un transportador de refrigeracidn comin
Para una plurelidad de maquinas, results evidente que pH-
drian utilizarse en un ceso alternativo una pluralidad de

trensportadores de refrigerscidn dispuestos por separado.

D. El puesto de inspeccidn (figura 7)

La funcién principal del puesto de inspeccidn es
la de asegurar que sbélo pasen coronas aceptahles.
La figura 7 ilustra un puesto de inspeccidn pre-

ferido 13 que comprende uno o mas dispositivos de transfe—

pulsar a las coronas desde el transporiador de refrigeraci)




-P- ‘ llojn nam. 14.

1 |-rencia tales como ruedas de sectores 50 pars transferir co

ronas desde la puerta de salida 47 del puesto de refrigerae-
cidn dentro de uno o mds nidos o cavidades de inspeccién
hembres 51 para recibir las coronas y retenerlas durante
5 la inspeccidn, y uno o mds cabezales de inspeccidén 52 para
ger introducidos en el interior de las porciones interiores
“ céncaves de las coronas.
Segln se muestra en la disposicién preferida, una
pluralidad de ruedas de sectores 50 son dispuestas en una
10 columne transversal que se corresponde en distancis trans-

versal a la separacidn transversal entre filas de coronas

sucesivas. Similarmente, una plurelidad de nidos de inspec
cidén 51 son dispuestos en una egrupacién distencisds movi-
ble segin se define por una cadena de barras de nidos 53,
15 cade una de las cuales tiene una pluralidad de correspon~
dientes nidos distenclados transversaslmente. Tal como se

puede apreclar con facilidad, coronas procedentes de ceda

subcanal transversal 40A del transportador 4C son suminis-
tredas a respectivas porciones trensversales correspondien

20 | tes de la egrupecidén de cavidades.

2 Los cabezales de inspeccidén 52 son dispuestos

“é preferiblemente en una o mas columnas transverselmente dis
tancladas. Convenientemente, son montadas sobre le viga 52
para mover alternativamente los cabezales dentro y fuera

25 de tapones contenidos en las cavidades.

14118
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La estructura de un nido de inspeccién 51 prefe-
rido para coronas onduladas se muestra en lag figuras 7y
8. Las caracteristicas principales del nido son una cavi-
dad receptora 60 de digmetro suficiente para recibir una
corona ondulada, medios de orientacidn tales como una es—
piga 61 para constrefiir la posicidn circunferencisl de ls
-corona, y una gbertura de expulsidn 62 para permitir la en
trada de medios de expulsidn neumdticos o mecédnicos, tales
como dedos expulsores 63.

La estructura de un cabezael de inspeccidén prefe-
rido 52 para coronas onduladas se muestra en la figura 8.
En sustancia,<el cabezal de inspeccién comprende una por—
cidn de insercidn conformada designada generslmente por 70
que tiene una forme exterior que generslmente se aprcxima
a la forma interior de una corong ideal, de manera tal que
su penetracién dentro de laz corona proporciona una medida
de la conformidad y acomodacidn a esa forms ideszl. El'car
bezal de inspeccidn es conectado por el pasaje 64 con un
manantial de fluido puesto a presidn (no mostrado), y se
utilizan juntas de obturacién téricas 65 cuando es necesa—
rio pars mentener cierres de obturacidn de acoplamiento.

En la forma de realigacidn ilustrada, la pcreidn
principal de emsayo de forma del cabezal de inspeceidn es
un anillo de salientes 70z con forma de dientes de sierrs

que se corresponden en tamafio y distribucidn circunferen-
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1 pcial con las ondulaciones de corona deseadas. La profundi-
dad de penetracidn y la adecuacidén del enillo de obturacidh
Se ensayan ambas mediante una porcidn de ensayo de obture-
cidn 72 que incluye una ebertura 73 para fldido puesto a
5 presidén. Preferiblemente, esta sbertura tisne la forms de
un anillo anular que tiene un didmetro que se aproxima a

. un valor igual al didmetro nominal del anillo de obtura-

i il st i s s e

cidn 20z de material pldstico. Unos canales T4 son dispueg

tos preferiblemente en la porcidn inferior de 70 con sl

B T T L s S XS IR
Cblelvhidls Al a s R 4

10 fin de permitir que escape fluido en la ausencia de un ani|
1lo de obturacidn. Unos medios de carge elasticos, tales
como un resofte 75, estan dispuestos de manera tal que la
i porcidn de insercidén y la porcién de ensayo de obturacidn
g efectien un-contacto eldstico con la corona, preferililenen
,f 15 te con la abertura 73 en contacto con el enillo de obtura-
,é cidn 20e. La presidn de contacto es de aproximadamente 1,4
ﬁ kilégremos por centimetro cuadrado.
fé En la forma preferide de reslizacidn, le cadena
% . de barras de nidos 53 es propulseda escalonadanente por
ig 20 debajo de los cebezales de inspeccidén y es detenida duren-

te la operacidn de inspeccién mientres que los cebezales
de inspeccidn son insertados dentro de les coronas subya-
centes y luego son retirsdos. Tras ls retireda de los ca-
bezales de inspeccién, la cadena es hecha avanzer en un
25 nimero apropisdo de columnas de nidos para cclocar nuevas

14118
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que lg cadena es hecha svanzar, unas ruedas de sectores 50
giran peres recoger coronas adicionales y dejerlas czer dexn!
tro de nidos 51 para una posterior operacidn de inspeccidn)
y mientras que las coronas enteriormente inspeccionadas
avanzan desde por debajo del cabezal de inspeccidn hasta
la siguiente posicidén de aparcamiento o descanso, las co—r
ronas aceptables son expulsadas dentro de tubos 56. Técni-
cas convencionales de acoplamiento_mecénico y guia por le-
ve bien conocidas en la técnice son utilizades para guier
| por leva la cadena de nidos pare su propulsién intermiten-
te y para coordinar el movimiento de lz cadenz de nidos,
la rotacidn de las ruédas de sectores, y el movimiento al-
ternativo de los cabezales de inspeccidn de maners tzl que
las coronas recogidas por las ruedas de sectores czigan
dentro de los nidos y de maneras tal que los cecbezales de

inspeccidén entren y salgan de coronas retenidas por 1los ni

venientenente para moverse alternativamente con los cabezal
les de inspeccidn.

En una forma preferida de realizacidn para ing-
peccionar la produccidn de 4 magquinas revestidoras, sucesii
vog nidos estén distanciados longitudinaslmente en una dis-
tancia de 38,1 mm y trensversalmente también en 38,1 mm.

Dos columnas, con 24 czbezales de inspeccidén czda una, en-

- coronas por debajo de los cabezales de inspeccién. Hientres

dos. Los dedos expulsores 63 pueden ser sincronizados con-|
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- sayan simultdneamente 48 cdronas en un ciclo de inspeccidn
de aproximadamente 0,5 segundos.

El funcionamiento de los cabezales de inspeceidy)
puede ser comprendido haciendo referencia e las figuras
94, 9B, 9C y 9D, que ilustren la penetrecidén de un cabezal
de inspeccién en una corona acepteble y en diversas coro-
nas inaceptables tipicas, respectivamente.

Le figure 9(4) ilustra la inspeccién de una co-
rona aceptable. El cabezal de inspeccidn has penetrado has-
ta una prefundidad aceptable previamente determinada y el
enillo de obturacidn mentiene una obturacidén para uns.pre-
sidén previaménie determinada, tipicamente de 1,05 kildgre~
mos por centimetro cuadrado.

La figura 9(B) ilustra la inspeccidén de une co-
rona que es inaceptable a causa de la ausencia de un anillb
de obturacidn. Aqui, la profundidad de penetracidén es ade-
cuada, pero la obturacidén no es mantenida y escapas aire a
través del canal por 70.

La figura 9(C) ilustra la inspeccién de una co-
rona que es inaceptable a causa de la gplicacidén de una dof
ble centidad de material plastico durante el proceso de
formacidn del revestimiento, formando un médulo 80 sotre
le porcidn de corona. Aqui son inadecuadas tento la profun]
didad de penetracidn como la obturacidzn.

La figura 9(D) ilustra la inspeccidn de una corg
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é 1 | na que es inaceptable sz caﬁsa de una porcidén doblada de
ié corona 81. De nuevo, son inadecuadas tanto la profundidad
:é de penetracidén como la obturacidm. Por lo tanto, puede ver
g se que la adecuacién de la obturacién proporciona aqui in-
»s 5 formacidén con respecto a la adecuacibén de la forma y del
é revestimiento de obturacidn, despuds de Llo cual se puede

- realizar una simple decisidén de umbral, de aceptar o0 rechg

ZaXr.

Refiriéndose de nuevo a la figura 7, si la efi-

10 cacia de obturacidn estd en conformidad con oriterios de

aceptacidn previamente determinados empiricamente, unas b

+

quillags de aire expulsoras 55 son activadas a través de

apropiados medios de memoria o retardo pera expulsar svbsi

L B ittt e

gulentezmente la corona aceptable dentro de canaletas deo

15 expulsidn 56 para su suministro al vuesto de envasado 15.
No obstante, si se indica la existencia de una corona ina-
ceptable, ésta no es expulsada alli sino que se la deja

cdntinuar alrededor de la corres en donde csers dentro de

cajas para rechazos. Opcionalmente, se puede disponer unsg

at

20 barra desprendedora con dedos rechaéadores rigidos 63 sin-
cronizados en relacién con el movimiento de la cadena de
nidos, pera empujar a través de aberturas 62 y ésegurar 1g
expulsidn de coronas inaceptables. Preferiblemente se dis—
ponen una pluralidad de recipientes para rechazos, para re

25 cibir por separado las coronas rachazadas que llegan de di

14113
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1 | ferentes subcanales 404 respectivos. De esta manera, losg
rechazos procedentes de cada unsz de las respectivas miqui-
nas revestidoras son suministrazdos a sus propios recipien~
tes para rechazos dispuestog por separado.

5 En sustancia, el sistema de circultos de expul-

8ibn agociado con el proceso de imspeccidén comprende un
- digpogitivo perceptor para percibir si se puede desarrollar
0 no presidén de un nivel previamente delerminado entre el

cabezal de inspeccidén y el recinto que estd siendo ensays—

-« Sefingdics '.';vk:‘.‘::é;.'.v':’ RS T Ty LA g i

10 do, un dispositivo de memoria que responde a los medios

perceptores para almacenar dicha informacién hasta que el

tapén de cierre haya sido movido desde por debajo del ca-
bezel de inspececidn, y medios de expulsién, que responden
al dispositivo de memoria, para expulsar selectivaments

15 coronas aceptables.

e B e o ke i Gy LR
:;’k‘wm Y -‘IMMM A &H&‘B

La figura 10 ilustra un sistema preferido de cim

LB o

cuitos de expulsidén neumdticos que comprende una vélvuls

LYTER

perceptora 100 que responds a la presencia o a la ausencia

pr TS

de una obturacién eficaz entre el cabezal de inspececidn y

Bscoras
L3

20 el tapén de cierre, una védlvula de memoriz 101 que respon-
de al estado de la vdlvula perceptora; y una vdlvula inten
sificadora de expulsidn 102, que responde al estado Ge la

valvula de memoria, para expulsar tapones de cierre aceptar

bles, después de que éstos se hayan movido desde por deba-

- 25 Jo de los cabezales de inspeccidn.

14118
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En funcionamiento; el cabezal de ihspeccién es
insertado dentro de un tapdn de cierre, formendo deseable-
nente una obturacién con el anillo obturador. Se introduce
fluido puesto a presidn entre el cabezal y el anillo de
obturacidn, y se aumenta su presién hasta un nivel de pre-—
sién de ensayo previamente determinado. En la disposicidn
preferida, el cgbezal de inspeccidn comunics con un manan-
tial de aire a 1,4 kg/cm® a través de un conducto 103 y un
orificio de control 104 que reduce su presidn inicial a
0,805 kg/cm? al tiempo que permite que una acumulacién gry
dual de presidén hasta 1,40 kg/cm?. 7

La entrada de la vélvula perceptora 100 es pues-
ta en comunicacidn neumdtica con la junta de obturacidn
entre tapdén de cierre y cabezal de inspeccidn por el con-
ducto 105 y la védlvula es llevads al estado cerrado a tra-
vés del conducto 106 hasta un menantial de la presidn de
ensayo previamente determinada para una obturacidén satis-
factoria, aqui de 1,05 kg/em®. Si la obiuracidn entre ta~
pén de cierre y cabezal es eficaz, la presidn de entrada
aumentars desde 0,805 kg/cm? hasta una presidén mayor de
1,05 kz/em? y por lo tento impulsard al husillo de la vAl-
vula 100 a la derecha, a su estado abierto. En la ausencia
de una obturacidn eficez, la valvula 100 bermanece en el

estado cerrado.

La apertura de la valvula perceptora 100 da como
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1 + resultado la apertura de la valvula de memoris 101. Este
resultado es logrado mediante el conducto de galida 107
de vélvula perceptora, conectado con la entrada de la val-

vula de memoria 101. Cuando la vélvula perceptora 100 est§

oo R e ety e e g g -
(S 1]

en el estado sbierto, la entrada de la valvula de memoria
zé 101 es puesta en comunicacidn con un manantisl de fluido
N puesto & presién, por ejemplo aire a 3,5 kz/cm? a través
de conductos 107 y 108. Este fluido impulsa la bobina de
la vélvula de memoria hacia la derecha al estado abierto.
10 Le védlvula de memoria es retenidas temporalmente en su posi

cién abierte por el fiador 109.

La apertura de la vdlvula de memoria 101 da comg
resultado la expulsién de tapones de cierre aceptables.
Cuando estd gbierta la védlvula de memoriz, la vélvula in-
15 tensificadora de expulsién 102 es puesta en comunicacidn
con un manantisl de fluido puesto o presidén pulsante, por

ejemplo airs a 4,2 kg/cmz, puesto en pulsacidén de manera

o

T L N NS TS U T ToN (U7 L RCE IR TN+
EP A FCREAR Fa vt BRI RSRARI: 73 ¥5r s TR0 -1 3 wiBhak

£

que coincide con el movimiento del tapdn de cierre inspec-

ciongdo desde una posicidén por debajo del cabezal de ins-

20 peccién a une posicidén bajo las canaletas de expulsién. Un

: impulso de reajuste, por ejemplo aire puesto en pulsacidn
~% | a 3,5 kg/ch, es aplicado entonces a la valvula de memoria

a través del conducto 111 para impulsar a la valvula de

i memoria de retorno a su estado cerrado. Los manantiales de
25 pulsaclones son gincronizados preferiblemente a través de
14118 -
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1 - interruptores de levas 110 acoplados mediante levas con el
érbol de propulsidn para la cadena de nidos de inspeccién..

La vélvula perceptora es reajustada automdtica- |

IR A SIRPRRIPEI FTRRY 0, Y SR

mente por el empuje de 1,05 kg/cm? desde el conducto 106
5 tras la retirada del cabezal de inspeccidn desde el tapén
de cierre.

. ) La ventaja de la estrategia de expulsidn reali-

zada en este sistema de circuitos consiste en que propor-

B e, A C
. ﬁiﬁ&bﬁl' b RO X L PN S SNPT)

clona seguridad contra la expedicidén de coronas defectuo-

10 sas. Algunas veces la expulsidn no es capaz de desalojar un

PRI AT

tapén de cierre. En dicho caso es mejor que sea expulsado

un tapén de cierre bueno gue el gue sea expedido un tapén

de cierre malo.

¢ s
A Bt Baba din

e

K E. El puesto envasador (figuras 1y 11)
15

La funcidén del puesto envasador es la de deposi-
tar nimeros previamente determinados de coronas aceptables
en envases apropiados, tales como cajas de cartén. En 1la

E forma de realizacidn ilustrada en la figura 1, las coronas

20 aceptables son suministradas por laé canaletas de expulsién

56, a través de agrupacionecs de contadores 115, o medios

| cargadores de cajas de cartdén, tales como puertas conirols

i bles 116. Las coronas pasan a través de las puertas contro
lables dentro de una o nés cajas de cartén 112 que descan~

25 _ san sobre una plataforma sacudidora conitrolable 113. Despugs
14118
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ronas, por sjemplo 10 gruesas, el contador-sacudidor puede

ser activado automdticamente para sacudir tapones y redu- |

cir su volumen, y después de contar un nimero total previa
mente determinagdo para una caje de cartbém, la puerta con-
trolable puede ser desplazada automaticamente para deposi-
tar coronss adicionales en una caja de cartdédn diferente.
La forma preferida de realizaclidn utiliza una

pluralidad de méquinas revestidoras y una correspondiente

pluralidad de medios cargadores de cejas de cartdén de mane

ra que la produccidn de cada mdquina revestidora sea carge:
da en lugares.identificables, dispuestos por separado. Eg-
pecificamente, las canaletas de expulsidn son divididas en
una pluralidad de haces 114 (dos de los cuatro mostrados
en la figura 1), comprendiendo cada haz las canaletas que
tienen posiciones transversales parag reciblr coronas que
llegan junto al puesto de inspeccidén desde un Unico subca-
nal 40A respectivo. Cada uno de dichos hsces suministra
coronas aceptables g una diferente puerts cargadora de ca-
jas de cartdén, y por lo tanto cada puerta carga coronas pro
cedentes de una diferente maquina revestidora identificu-~
ble.

Una agrupacidn preferida de contadores 115 para
controlar puertas convencionsles y plataformas sacudidoras

ge llustra en la figura 11. Tal como puede verse, la dispo+
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1 |-sicidén de contadores utiliza un sistema de doble ojo para
cada tubo 200 en donde son dispuestos dos fotodetectores

201 para detectar trayectorias luminosas que se intersec-

wdAla e dkia

tan, sustancialmente perpendiculares, y unos manantisles

SHEI T

Y
v

luminosos 202 proporcionan haces para una pluralidad de
i tubos adyacentes. Los dos fotodetectores pueden ser conec-—
- tados.convenientemente en serie de manera tal que el paso

de wna unica corona produzea sdélo un impulso de salida, y

las salidas de cada par en serie sean alimentadas a respeg]
o 10 tivas entradas de un dispositivo de "enirada en paralelo
a salida en serie" cuya salida, a su vez, estd conectada

con un contador convencional (no mostredo).

E F. Pormas glterngtivas de rezlizacidn

E 15 Aungue el invento ha sido descrito e ilustrado

: como una maquina para inspeccionar tapones de cierre en el
lugar de fabricacidén antes de su expedicidn, con sélo unas
pocas modificaciones se le puede utilizar izuslmente bien

por los embotelladores ¢ por los compradores interamsdios,

. L

20 para inspecclonar tapones de cierre en cualguier momento

entes de que se les aplique sobre recipisntes. Especifiéa—
mente, para subsiguientes inspecciones, uno o mas distri-
buidores de tolvas convencionales reemplazen z las méqui-
nas revestidoras 9 de la figura 1. Preferiblemente, en ta-

25 les disposiciones, la salida de una tolva es alimentada dij

14113

" ey

1 -



¥ Injn nam, 26

S B
Hd
1

1 trectamente al mecanismo de transporte neumatico, eliminan-|
do de esta manera el mecanismo de recogida 10 de la figu-

ra 1.

Ventajosamente, coronas revestidas con material

shabdtalaasiling s L el

PSR

5 pléstico son inspeccionadas a una temperatura ligeramente

i

elevada con el fin de acrecentar la elasticidad del mate-

P
e
P

."._“ 3

- rigl pléstico y mejorar de esta manera la confiabilidad

del proceso de inspeccidén, dado que es probable que las

coronas que han de ser inspeccionadas por un embotellador
10 o comprador intermedio estén a la temperatura ambiente. Si

se desea, se puede ubtilizar un aparato transportador simi-

4 . s
Miw s T eaiie v d S
S AL R e e

lar al transportador de refrigeracidén 40 en unidn con lémﬂg

res calentadoras situadas encima, con el fin de calentar
tapones de clerre a una teuperaturs deseada, por ejempln

15 de 499C. Por lo tanto, en la practica del invento, el pueg

i
g
i
"

to de refrigeracidén 12 puede ser caeracterizado de modo més
amplio como un puesto de control de temperaturs para calen
4 tar o enfriar los tapones de clerre en 1o que sea necesa-
rio, para asegurar que éstos queden dentro de un margen de
20 temperaturas previamente determinado para efectuar el en~
sayo. Esto se logra ventajosamente transportando los tapo-
,? nes de cierre sobre un transporiador e través de un recin-
t0 de calentamisnto o enfriamiento.

: Adenmds, un embotellador puede desear alimentar
‘f 25 tapones de clsrre aceptados directamente dentro de la ma-

14118
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1 | quinaria de embotellamiento automdtica, en lugar de volven
a envasarlos. En dicho caso, un distribuidor de tolvas con
vencional puede ser colocado, en lugar de una caja de car-

t6n, para recibir los tapones de cierre aceptados.

g ‘gt
JRERL PP &5 SIS

5 funque el invento ha sido descrito en relacidn
i con un pequeZio nitmero de formas de realizecidén, resultarid
evidente a los expertos en la técnica que se pueden efec-

tuar diversos cambios y modificaciones sin apartarse por

ello del espiritu y alcance del inwvento.
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: REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que s¢
recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2.~- Aparato perfeccionado para inspeccionar
automdticamente cierres de recipientes del tipo que tiene
una parte interior cébncava, incluyendo dicho aparato un
puesto de inspecciodon, un puesto de salida y un puesto de
rechazo, un diépositivo de alimentacidn para suministrar
en serie cierres a dicho puesto de imepeccidn para inspec
cién de los mismos, un dispositivo de inspeccidén que in-
cluye por io menos una cabeza de inspeccidn situada en di
cho puesto de inspeccidén para insercidn en el interior cdy

cavo de los cierres, y un perceptor conectado a dicha cabg

de ciertas caracteristicas fisicas del interior del cierrg
incluidas en un cierre aceptable, y un dispositivo de en-
trega que responde a la percepcidén de un cierre aceptable
con dichas caracteristicas para expulsar dichos cierres

aceptables desde el dispositivo de alimentacidén en dicho

puesto de salida y para expulsar los cierres inaceptables
que carecen de dichas caracteristicas desde dicho disposi

tivo de alimentacidén en dicho puesto de rechazo, caracte-
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"entre dichas cabezas de inspeccidén y dicho dispositaivo de

retenido en &1 para permitir la aplicacidén de una fuerza
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rizado porque el dispositivo de inspeccién incluye uné tu
beria de presidn para suministrar fluido é presidn a cada
una de dichas cabezas de inspeccidén a una presién positiva
predeterminada; cada cabeza de inspeccidn tiene una forma
correlacionada con el interior de cierres acepbables que

tienen dichas caracteristicas para formar un cierre hermé-
tico con ellos que sea capaz de aguantar dicha presidn pg

sitiva predeterminada; y dicho perceptor estéd conectado

entrega para percibir la presidén desarrollada en 1a$ cabe
zas de inséeccién y accionar el dispositivo de entrega pa-
ra expulsar cierres aceptables desde el dispositivo de-ali
mentacidn cuando dichos cierres estédn en dicho puesto de
salida.

22,- Aparato segin la reivindicacidén 12, cara
terizado porque el dispositivo de alimentacidén incluye por
lo menos un nido de inspeccidén para recibir en serie cie-
rres individuales respectivos ~y retenerlos durante la
inspeccién con su interior céncavo mirando hacia fuera del
nido; y el dispositivo de entrega incluyerun dispositivo
de expulsién para expulsar cierres desde los nidos después
de su inspeccidbn, comprendiendo el dispositivo de expul-
sibén: una abertura de expulsidén que se extiende al inte-

rior de cada nido en un lugar que comunica con el cierre

fo
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de expulsién contra el cierre en una direccidén que empuje
al cierre fuera de dicho nido; y un expulsor situado en di
cho puesto de salida en alineacidén con cada una de las abe
turas de expulsion de dichos nidos para suministrar una
fuerza de expulsién a los cierres aceptables para expulsar
los de dicho dispositivo dé alimentacidn.

32.- Aparato segin la reivindicacién 12, caragl
terizado porque el expulsor en el puesto de salida és neu
mético.

4&,~ Aparato segin la reivindicacién 22, o 1la
55,_caracterizado porque el dispositivo de entrega incluye
todavia un dispositivo de expulsidén secundario sifuado en
dicho puesto de rechazo en alineacidn con cada una de las
aberturas de expulsidén de dichos nidos para suministrar
una fuerza de expulsién a cada uno de los nidos que con-
tiene: un cierre inacéptable bara expulsar dicho cierxe
desde el dispositivo de alimentacidn. |

58.- Aparato segin cualquiera de las reivindi
caciones 12 a 42, caracterizado porque cada cabeza de ins,
peccidn comprendé una parte de prueba que tiene: una peri
feria exterior que en general se corresponde con ia forma
periférica interior de un cierre aceptable; un paso que se
extiende a través de la parte de prueba en comunicacidn
con dicha tuberia de presidn y que tiene una salida situa

da hacia dentro del exterior periférico de la misma para

N
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permitir el paso de fluido comprimido ai interior ceﬁ—
fral de cierre que se estd inspeccionando; y una super-
ficie de c;erre dispuesta en el fondo de la parte de prue-
| ba, radialmente hacia fuera de la salida de dicho paso,
para cerrar contra el interiof de dicho cierre.

68~ Aparato segin la reivindicacidén 52, en el
cual los cierres a ihspeccionép tienen cada uno un forro
plastico elastico en su interior con un anillo de cierre
en realce dispuesto Junto a su periferia, caracterizado
porque la salida del paso a través de la parte de prueba
de cada cabeza de inspeccibén es de forma anular y estd ali
neada directamente con el anillo de cierre del forro cuan-
do.se inserta la cabeza de inspeccidn en el cierre.

-P&.~ Aparato segin cualquiera de las reivindi
caciones 52 o 62, que estd previsto para inspeccionér
cierres que tienen una parte de falddém ondulada, caracte-
rizado porque la periferia exfterior de la parte de prueva
de cada cabeza de inspeccidn incluye un anillo de salien-
tes en forma de dientes de sierra que se corresponden en
tamafio, forma y distribucidn circunferencial con el fal-
dén ondulado de cierres aceptables para casar con &l du-
rante la inspedcién de dicho cierre.

8a.~ Aparato seglin cualquiera de las reivin-
dicaciones 28 a 72, que estd previsto para inspeccionar

cierres desde la salida de una pluralidad de médquinas de

~
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forrar cierres, caracterizado porque el dispositivo de ali
mentacidén incluye una pluralidad de nidos de inspeccidn
dispuestos'en un grupo de filas que se extienden a lo lar
go de la direccién de movimienté hacia dicho puesto de ing
peccidén; el dispositivo de inspeccidén incluye una plurali-
dad de cabezas de inspeccidén dispuestas a través de la di
reccién de movimiento de los cierres hacia el puesto de
inspeccidén, estando una cabeza.alineada con cada una de
las filas de cierres; y el dispositivo de alimentacidén in
cluye un dispositivo de guia para recoger la salida ds ca
da méguina de'poner forros en filas separadas y mantener
la segregacibén de las salidas al tiempo que se alimentan
a través de los puestos de inspeccidn, salida y rechazo.

. 98.- Aparato segin la reivindicacién 82, ca-
racterizado porque el puesto de inspeccidn, el puesto de
salida y el puesto de rechazo estdn dispuestos en lugares
espaciados a lo largo de la trayectoria de movimiernto de
los cierres; y el dispositivo de entrega incluye un brga-
no de control conectado entre el perceptor y el dispositl
vo de expulsién para hacer funcionar el dispositivo de ex
pulsidn en secuencia sincronizada para expulsar los cie-
rres en el puesto de salida que son percibidos como cie-

rres aceptables cuando estdn situados en dicho puesto de

estén situados en dicho puesto de rech&zo.
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no aceptables en el puesto de rechazo en respuesta a la

Hojn nam, 53

102,.- Un método perfeccionado para inspeécio—
nar.-cierres con forma del tipo que tiene.una parte inte-
rior forrada céncava y que incluye las operaciones de: alj
mentar en serie cilerres desde una reserva a un puesto de
inspeccidn y luego a puestos de salida y de rechazo, ins~-
peccionar el interior de cada cierre en el puesto de ins-
peccidén y determinar la presencia o la ausencia de ciertas
caracteristicas fisicas del interior del cierre incluidas
Qﬁ un cierre aceptable y expulsar cierres ajué%ables en
el puesto de salida y cierres inaceptables eﬁ el puasto
de rechazo, caracterizado porque se sitfia cada uno de los
cierres en dicho puesto derinspeccién con s@_interior en
comunicacién con una fuente de presién de fluidd; se crea
una obturacién en la periferia del interior del cierre conm
tra el paso de fluido procedente de dicha fuente; se su-
ministra-pfesién de fluido al interior del cierre a un va
lor gque es'menor que el requerido para romper dicha obtu
racién cuando se crea la obturacidén en la periferia de un
cierre,gceptaﬁle, pero mayor que el requerido para romper
la obturacién con un cierre inaceptable; se percibe la
presidn deéérrollada en los cierres; y se expulsan los

0l i 5

i

cierres aceptados en el puesto de salida y los cierres

percepcidén de la presidén desarrollada en dichos cierres.

112.- Aparato perfeccionado para inspeccionar

L 1
¥
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automdticamente cierres de recipientes, junto con un'métg
do perfeccionado correspondiente.

~Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta y cuatro hojas

escritas a maquina por una sola cara.

28.MAR1980

Madrid,




P709%08

28

FIG. 1

FIG. 3A

N

T

25

IOl

FIG. 3B

Wi -l

LLLLLLL 7777 A

M zg
ORI TIITINS

i

2

1a 27
Mt Fhd 7’:_.-_
]
1

) @u%
28’ 4.1y 21

)
30

FIG. 2A

i i“ ,
.ﬂuﬂ]ﬂmh

I

L

mmlﬂ i_u_
THTT A
AL,
£

Yo *

Bl

:

fe Al s s sty waes
Sarale INDUSITRIZS INC

T 77T
Il
i

T




A e =y s vt ey
Rk THOUSkIos INC

12

: 2
| £
i }
[ e I==N N
: N

T Gl T T e 2z g
L L //////// 777 /////////////////////////// iim |||
(i

i N |
]“{il" "”!l' 'li“‘ cocog %} A

.Ii M : J il'llln.
Yo ¢




ke P7090

I i Bl i i = =
/ .‘,"h:. 4'_,* & = Ca £ Jj.'lu. JHUJL_‘_U.
- - I
32 3 /% Phoo22 ] ’l .

T 32 I 7 77 77T TS

FIG. 3A

Jeed> T IT7Td
o i
= : /\ 24 \23 ol £
= =
- Ul
0T | Al
! ““[JL 'ihl;\{ (31098
——\25

Pl
i
| 4
e

30




19

#

QMWMQMMWMWWWWWW%ZZMMMWM
o S S it el
[ SV d VATV Z 223 Saur

o LAY
@m\l\\\\!\\\\\\\\\\fr

i -

S9 i

e
=

]

V7

»- |

g o emm mmoe —mem e e oo oo ]

T | E - <

e
M::_: _____ i _?. :

7 et ¥ 9ld

ST 7777 2T A B N N N N W W L A W A A

: Ny & )] N m@m

vool4” " v

IIT/IT NIt v

4
v \\\\.\R ~—el



SASTAT e g L
wad sl Lihvolo gl [N

IH

lll””l 2

I”H'“h

N )

il

I"m o ml IIIIIIII/

-----

VLU A ULANRRARLY,

5| /’ ‘\‘..’ “m "“ ;'" 52 \\[
_emmmm == == g g

e

,”:’ :/- ?' 53 'chl JG'

' / lIli»

i, : L‘L&_,E\%
. \\\\\\\\\\\\\\ ANNNNNNRANN
T fw’ 43 40" a3




II/I1T

H - 3 —— T
NI TI LI I I I IIII IS ////////{///// R QSi <
'o‘ .
/ S 3
k
/ '
(] .

‘ "

7
‘A

N =
%

- - -

1

!._....

3 W
AL //////////// //////////////////////////

Wj@es 43 I g l“‘

{dﬂ“ .mlﬂln“,

(HE
{ 1

§,
,. W////////
7




/52

5§

74

62

FIG. 9D

FIG. 9A

/52

64

/IIII

8 <
7
] TN

65

W\

L,
§ -

) \\\\>>\"f N

R N«

AN
’ 200\ U\
r,.r/~/l\‘\\\w:’=’ ;.‘\

\ A A S NS

NN\

25
F

o

S S
=

6l

FIG. 11

UL
7|
L P ZZ)

miml==

=
5 (7=
' e

o

gJ-: s

o7

102

]|



TARETONENY:

cnlaba LDV

a4

FIG. SC

FIG. 9B

70u\‘E
51
20%%!

I
I
il

il

f52

IlT

{
62

64

65

62

N /r’\,;l.c\ ”
AIrT — =N\
SN

l
I

If]

NI

108

1ot

102

Ti05

Yo7

52



IIT/II1 sahgnp

FIG. 9C

)

\ %
700 \ 7 q
" 1) Y N S <0
20 ?2,7))/} ";‘/Z 60 '-. \-J_._.____.__."T.;__‘_,J,
Z) / :
o NN 8
6l ‘ﬂl‘/ ' //\\\\ \ 6l |
\ i




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



