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DESCRIPCION
Un dispositivo para ensamblar objetos de plastico

El objeto de la presente invencién es un dispositivo para ensamblar objetos de plastico del tipo considerado en el
preambulo de la reivindicacién 1.

En particular, el objeto de la presente invencién es un dispositivo de corte para objetos tales como tapones, por
ejemplo.

En los documentos de patente WO-A-2015/115891, EP-A-3153413 y EP-A-1236674 se describen dispositivos
similares.

Como se sabe, los tapones para productos alimenticios tienen dos componentes principales: la parte de tapa y la
parte de prueba de manipulacion disefiada para certificar el cierre correcto del recipiente de alimento.

Ejemplos de estos son los anillos comprendidos en los tapones de botellas ordinarias de liquidos, como bebidas o
agua, etc., que estan separados de la parte de tapa por medio de pequefias muescas.

Entre las muescas también hay pequefias lengiietas disefiadas para romperse o rasgarse cuando se abre la botella
por primera vez.

Este procedimiento garantiza la proteccion del producto alimenticio en el recipiente antes de que sea utilizado por un
usuario.

En el caso de los recipientes Tetra-Pak®, como los utilizados para leche o zumo de frutas o similares, por ejemplo,
la parte de tapa suele estar separada de la parte de prueba de manipulacion mediante una pluralidad de lenguetas.

A fin de cumplir con los requisitos minimos de resistencia de sellado establecidos por ley, debe haber tres de tales
lenglietas, por ejemplo.

Sin embargo, se puede observar que, en el ejemplo mencionado anteriormente, cuando se presentan al usuario
final, tales tapones comprenden solo dos lenguetas.

Esto se debe al hecho de que, cuando el tapén ha sido sometido a todos los procedimientos de mecanizado
necesarios, se retira la lenglieta central a fin de permitir que el usuario abra el tapon correctamente para utilizar el
producto y a continuacién vuelva a colocar el tapon.

Ademas, los tapones utilizados en los recipientes descritos anteriormente suelen ser sometidos a un procedimiento
durante el cual el tapon se acopla a un soporte de base por medio de un procedimiento de enroscado o de
deformacion plastica en frio.

A fin de realizar tales operaciones, en el estado actual de la técnica, se hace uso de maquinas sustancialmente
automatizadas capaces de procesar una pluralidad de piezas, en concreto tapones, en serie.

En particular, tales maquinas comprenden un mecanismo rotativo que comprende husillos, dispuestos radialmente
con respecto a un arbol central, adecuados para recoger tapones de una linea continua de tapones y adecuados
para comprimir dichos tapones, incluyendo la parte de tapa y la parte de prueba de manipulacion, sobre un soporte
de base, que normalmente es rigido, por medio de un procedimiento de moldeo en frio.

Ademas, durante la rotacion, una cuchilla de corte, dispuesta en cada husillo, esta disefiada para retirar la lengleta
central dispuesta entre la parte de tapa y la parte de prueba de manipulacion.

Cuando se completa el procedimiento de mecanizado, los tapones terminados se transportan de regreso sobre una
lineay lejos de la maquinaria de procesamiento.

La técnica anterior descrita anteriormente presenta varios inconvenientes significativos.

En particular, dicha maquinaria comprende un gran ndmero de componentes internos que dan lugar a mayor
complejidad, asi como costes mas elevados.
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Ademas, durante el acoplamiento, pueden producirse desalineaciones entre los objetos de plastico, en concreto
entre los tapones y los soportes, lo que podria conducir a dafios en dichos objetos o un acoplamiento incorrecto.

En particular, la necesidad de realizar cortes precisos, para evitar romper las lengietas laterales que unen la parte
de tapa y la parte de prueba de manipulacion, ha conducido a la solucién en la que hay un cortador en cada husillo.

Por lo tanto, cada husillo individual es costoso, tanto tecnolégica como econémicamente.

Ademas, las conexiones mecanicas entre el husillo, que gira, y los actuadores disefiados para accionar las cuchillas
son complejas y pueden dar lugar a imprecisiones que, a largo plazo, impiden la optimizacion completa de la linea
de produccion.

Por ultimo, los sistemas de corte no tienen en cuenta el posicionamiento del tapén y del soporte de base y, por lo
tanto, pueden causar dafios indeseables con pérdida de productos y desperdicios.

En esta situacion, el objeto técnico de la presente invencién es desarrollar un dispositivo de ensamblaje para objetos
de plastico capaz de superar sustancialmente al menos algunos de los inconvenientes mencionados anteriormente.

Dentro del &mbito de dicho objeto técnico, un objetivo importante de la invencion es proporcionar un dispositivo que
permita simplificar el sistema y, por lo tanto, la estructura de la planta giratoria utilizada para acoplar los tapones a
los soportes de base. Otro objetivo importante de la invencidn es proporcionar un dispositivo de ensamblaje para
objetos de pléastico que reduzca los costes de produccién para la maquinaria de procesamiento.

Un objetivo adicional de la invencion es optimizar la produccién de tapones aumentando la velocidad de
acoplamiento.

En conclusion, otro objetivo de la invencion es limitar el dafio a los tapones que son procesados a fin de reducir la
cantidad de desperdicios que se producen.

El objeto técnico y los objetivos especificados se logran con un dispositivo de ensamblaje para objetos de plastico
segun se reivindica en la reivindicacion 1 adjunta. Los ejemplos de una realizacidon preferida de la invencion se
describen en las reivindicaciones dependientes.

Las caracteristicas y ventajas de la invencion resultan claramente evidentes de la siguiente descripcion detallada de
las realizaciones preferidas de la misma, en referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

la Fig. 1 muestra el dispositivo de ensamblaje para objetos de plastico segun la invencion y el miembro de corte;
la Fig. 2 es una vista en despiece ordenado de un tapon adecuado para ser procesado mediante el dispositivo de
ensamblaje;

la Fig. 3 muestra el dispositivo de ensamblaje para tapones segun la invencion y el aparato de posicionamiento;
la Fig. 4 ilustra un ejemplo de comparacion entre las imagenes adquiridas por los detectores segun la invencion;
la Fig. 4b ilustra un ejemplo de una imagen de muestra segin la invencion;

la Fig. 5 es un husillo que comprende el sistema de control auxiliar segun la invencion;

la Fig. 6 es un diagrama de los medios de control segun la invencién;

la Fig. 7 es una vista lateral de un ejemplo del funcionamiento del mecanismo de corte;

la Fig. 8 muestra una vista desde arriba del tapon y el soporte de base en la configuracion de ensamblaje; y

la Fig. 9 muestra una vista desde arriba del tap6n y el soporte de base en la configuracion de ensamblaje.

En este documento, las medidas, valores, formas y datos geométricos (como la perpendicularidad y el paralelismo),
cuando se usan con términos como «alrededor» u otros términos similares como «practicamente» o
«sustancialmente», deben considerarse sin ningln error o imprecision de medicién debido a errores de produccion
y/o fabricacion y, sobre todo, sin ninguna ligera divergencia del valor, medida, forma o datos geométricos a los que
se asocian. Por ejemplo, dichos términos, al asociarlos a un valor, indican preferentemente una diferencia de no mas
de un 10 % de dicho valor.

Ademas, los términos como «primero(a)», «segundo(a)», «superior», «inferior», «principal» y «secundario(a)» no
necesariamente indican un orden, prioridad o posicién respectiva, sino que pueden usarse simplemente a fin de
hacer una distincion clara entre los diferentes componentes. A menos que se indique lo contrario, las medidas y los
datos proporcionados en este documento deben considerarse utilizando el estandar internacional de atmdsfera de la
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OACI (ISO 2533). Con referencia a las Figuras, el numero de referencia 1 denota, de manera global, el dispositivo
de ensamblaje para objetos de plastico segun la invencién.

Preferentemente, el dispositivo 1 es adecuado para procesar objetos de plastico como, por ejemplo, tapones 2.

Los tapones 2 son preferentemente tapones de un tipo conocido utilizado principalmente para cerrar recipientes
Tetra-Pak® utilizados, por ejemplo, para contener zumo de fruta, leche, etc.

Por lo tanto, los tapones 2 pueden comprender una parte de tapa 20 y una parte de prueba de manipulacién 21.

La parte de tapa 20 es, por ejemplo, una tapa que comprende una 0 mas partes y comprende preferentemente una
parte que define un tapén de rosca de un tipo conocido.

La parte de prueba de manipulacion 21 es, en cambio, un elemento exterior a la parte de tapa 20 adecuado para
garantizar que el producto contenido en el recipiente de alimento no haya sido manipulado.

Puede comprender orificios para acoplamiento a elementos externos.

Preferentemente, la parte de tapa 20 y la parte de prueba de manipulacion 21 son dos elementos distintos unidos
por una o mas lengueta 22.

En particular, la parte de tapa 20 y la parte de prueba de manipulacién 21 estan unidas por al menos tres lenguetas
22 y, més apropiadamente, tres lengiietas 22.

Preferentemente, el dispositivo 1 es adecuado para cortar al menos una de las lenglietas 22 y, mas apropiadamente,
la lenglieta 22 dispuesta en un area central.

El corte de la lenglieta central 22, en particular, se debe al hecho de que antes de ser acoplado a un soporte de
base, el tapdn 2 esta disefiado para garantizar el cumplimiento de los requisitos de resistencia estandar establecidos
por la normativa vigente.

Ademas, los tapones 2 son, preferentemente, adecuados para ser acoplados a un soporte de base 6. Dicho soporte
de base 6 es sustancialmente de forma al menos parcialmente contraria con respecto al tapon 2.

En particular, el soporte de base 6 comprende una parte, de un tipo conocido, adecuada para enroscar el tapon 2 y
una parte que comprende preferentemente varias protuberancias adecuadas para ser insertadas en orificios
provistos en la parte de prueba de manipulacién 21. Preferentemente, el dispositivo 1 es adecuado para unir el
soporte de base 6 y el tapon 2 por medio de un procedimiento de moldeo en frio.

Esencialmente, el tapon 2 y el soporte de base 6 se unen, por ejemplo, empujandolos juntos y de tal manera que
obligue a la parte de tapa 20 a engranar en la rosca en el soporte de base 6 y a deformar las protuberancias por
compresion a fin de unir la parte de prueba de manipulacion 21 al soporte de base 6.

Sin embargo, el dispositivo 1 podria utilizarse para lograr el acoplamiento de otras maneras. Por ejemplo, el tapon 2
y el soporte de base 6 podrian enroscarse uno sobre otro. El dispositivo 1 comprende ademas al menos parte de
una linea de ensamblaje 3.

La linea de ensamblaje 3 puede comprender rodillos transportadores de un tipo conocido, u otros tipos de medios
adecuados para definir un recorrido de ensamblaje 3a.

Por lo tanto, la linea de ensamblaje 3 define un recorrido de ensamblaje 3a a lo largo del cual se mueven una
pluralidad de soportes de base 6 y tapones 2.

La linea 3 también define un plano de ensamblaje 3b.

Dicho plano de ensamblaje 3b es sustancialmente un plano que incluye el recorrido de ensamblaje 3a. En particular,
preferentemente, en una configuracion preferida, los soportes de base 6 se mueven a lo largo del recorrido y plano
de ensamblaje 3a, 3b, mientras que los tapones 2 se mueven a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a, pero pueden
moverse en planos variables paralelos al plano de ensamblaje 3b.
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Alternativamente, los tapones 2 se mueven a lo largo del recorrido y plano de ensamblaje 3a, 3b, mientras que los
soportes de base 6 se mueven a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a, pero pueden moverse en planos variables
paralelos al plano de ensamblaje 3b.

En esta configuracion alternativa, preferentemente, los soportes de base 6 y los tapones 2 estan sustancialmente
invertidos con respecto a la configuracién preferida.

Por lo tanto, preferentemente, el dispositivo 1 define una configuracion de transporte en la que los tapones 2 se
desplazan a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a de forma sustancialmente especular con respecto a los soportes
de base correspondientes 6 a lo largo de un plano paralelo a y a una distancia del plano de ensamblaje 3b y una
configuracion de ensamblaje en el que los tapones 2, mientras se mueven, se acercan a los soportes de base
correspondientes 6, o viceversa y, por lo tanto, ocupan una posicién a lo largo de un plano que esta sustancialmente
cerca del plano de ensamblaje 3b.

Preferentemente, la linea de ensamblaje 3 consiste en una maquina rotativa y, por lo tanto, el recorrido de
ensamblaje 3a es al menos una parte de un circulo.

Sin embargo, la linea de ensamblaje también podria ser una maquina lineal y el recorrido de ensamblaje 3a
sustancialmente una linea recta.

El dispositivo 1 comprende ademas un aparato 31 y una pluralidad de husillos 30. El aparato 31 es una parte del
dispositivo adecuada para mover los husillos 30 a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a.

Preferentemente, el aparato 31 comprende un arbol de accionamiento adecuado para girar alrededor de un eje que
esté centrado con respecto al recorrido de ensamblaje 3a y perpendicular al plano de ensamblaje 3b.

En concreto, el aparato 31 hacer girar los husillos 30 y comprende preferentemente un motor sin escobillas. Sin
embargo, el aparato 31 también podria implicar otras soluciones como, por ejemplo, un mecanismo de union
mecéanica que comprende engranajes y correas, u otro sistema.

Ademas, preferentemente, el aparato 31 comprende un segundo codificador 32 adecuado para detectar la posicion,
velocidad y aceleracién angular del aparato 31.

El segundo codificador 32 es preferentemente del tipo conocido en la técnica anterior.

De este modo, se hace que los husillos 30 se muevan a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a mediante el aparato
31y son adecuados para recoger los tapones 2 o los soportes de base 6 de manera controlada.

En particular, los husillos 30 recogen los tapones 2 o los soportes de base 6 de una parte externa de la linea de
ensamblaje 3 que no forma parte del dispositivo 1.

Cada husillo 30 recoge un solo tapén 2 o soporte de base 6 y, por lo tanto, la capacidad del dispositivo 1 depende
del nimero de husillos 30.

Preferentemente, hay una pluralidad de husillos 30, por ejemplo, veinticuatro, aunque su numero también puede
diferir dependiendo de las dimensiones del dispositivo 1.

Los husillos 30 pueden recoger los tapones 2 o los soportes de base 6 por medio de un sistema de acoplamiento, de
tipo un conocido, que puede ser mecanico o eléctrico o0 neumatico.

Por ejemplo, los husillos 30 pueden comprender una mordaza adecuada para agarrar un tapon 2, o pueden tener un
dispositivo neumatico adecuado para crear un vacio a fin de conectar el tapén 2 a una parte del mismo orientada
generalmente al recorrido de ensamblaje 3a.

Ademas, los husillos 30 son adecuados para empujar los tapones 2 para unirlos a los soportes de base 6, o
viceversa, dispuestos a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a en el plano de ensamblaje 3b.

Preferiblemente, los husillos 30 recogen los tapones 2 de la manera descrita anteriormente, cuando los husillos 30
mueven los tapones 2 desde la configuracién de transporte a la configuracion de ensamblaje.
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El dispositivo 1 comprende ademas un aparato de posicionamiento 7 y medios de control 5. Ademas, el dispositivo
puede comprender aparatos adicionales, por ejemplo, para procesar objetos de plastico como, por ejemplo, tapones.

Por lo tanto, el dispositivo 1 puede (aunque no necesariamente) comprender un mecanismo de corte 4.

El mecanismo de corte 4, si esta presente, es por ejemplo adecuado para cortar al menos una parte de las lengiietas
22 de los tapones 2.

Preferentemente, el mecanismo de corte 4 es adecuado para cortar, en particular, la lengilieta central 22 cuando los
husillos 30 llevan los tapones 2 o los soportes de base 6 en la configuracién de ensamblaje.

De hecho, el corte se realiza preferentemente cuando el soporte de base 6 y el tapén 2 han sido unidos entre si y
posicionados correctamente.

El mecanismo de corte 4 podria cortar alternativamente una lengieta lateral 22 0 mas de una lenglieta 22.
Ademas, preferentemente, el mecanismo de corte 4 no esta conectado a ningun husillo 30.

Ademas, el dispositivo 1 comprende preferentemente solo un mecanismo de corte 4, ya que, ventajosamente, el
mecanismo de corte 4 puede cooperar con cada husillo y, de este modo, con cada soporte de base 6 y tapén 2 en
una posicion fija a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a.

Por lo tanto, preferentemente, el mecanismo de corte 4 estd conectado preferentemente de manera movil a parte de
la linea de ensamblaje 3 en las inmediaciones del recorrido 3 y del plano de ensamblaje 3a, 3b.

El mecanismo de corte 4 define asi una direccién de corte 4a.

La direccién de corte 4a es sustancialmente la direccién a lo largo de la cual entran en contacto el mecanismo de
corte 4 y parte del tapén 2.

Preferentemente, la direccidon de corte 4a define un angulo a con el plano de ensamblaje 3b. EIl angulo a esta
comprendido preferentemente entre 20 y 70 grados y es mas apropiadamente 45 grados.

El mecanismo de corte 4 comprende ademas medios de movimiento 40 y un miembro de corte 41.

Los medios de movimiento 40 son preferiblemente adecuados para mover el miembro de corte 41 a lo largo de la
direccién de corte 4a para permitir que el miembro de corte entre en contacto con una parte de las lengletas 22.

Los medios de movimiento 40 definen asi un eje de movimiento 40a.

El eje de movimiento 40a es, por ejemplo, perpendicular a la direccion de corte 4a y los medios de movimiento
comprenden un alternador 40b y un soporte 40c.

Dicho alternador 40b es cualquier dispositivo adecuado para girar alrededor del eje de movimiento 40a y, en
particular, para cambiar el movimiento de rotacién en movimiento alternativo, mientras que el soporte 40c es
preferentemente adecuado para acoplar de manera liberable el miembro de corte 41. En particular, preferentemente,
el alternador es una leva excéntrica que, cuando gira alrededor del eje de movimiento 40a, puede trasladar el
soporte 40c a lo largo de la direccion de corte 4a con un movimiento alternativo.

En particular, el movimiento del alternador 40b se transmite al soporte 40c a través de medios de transmision 40d.

Preferentemente, los medios de transmisién 40d estan conectados operativamente al alternador 40b y al soporte 40c
y consisten en un mecanismo de manivela ordinario. Por lo tanto, los medios de transmisién pueden ser una barra
articulada a lo largo de parte del alternador 40b y el soporte 40c.

Alternativamente, los medios de movimiento 40 pueden consistir en miembros que giran con un movimiento
alternativo que comprenden engranajes que interactdan con el soporte 40c. En ese caso, por lo tanto, el soporte
consiste, por ejemplo, en una parte que comprende cavidades adecuadas para interactuar con la superficie del
engranaje giratorio.
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El miembro de corte 41 es preferentemente una cuchilla. Dicha cuchilla puede ser de cualquier tipo, siempre que sea
adecuada para cortar, por ejemplo, materiales poliméricos y en particular sea del tipo utilizado en bisturies
quirdrgicos normales.

El aparato de posicionamiento 7 comprende preferentemente un primer detector 70 y un segundo detector 71.

En particular, preferentemente, los detectores 70, 71 son camaras de video adecuadas para detectar una primera
imagen 60 y una segunda imagen 23, respectivamente.

La primera imagen 60 es preferentemente una imagen del soporte de base 6 y la segunda imagen 23 es una imagen
del tapdn 2.

En concreto, las imagenes 60, 23 son preferentemente secciones en un plan paralelo al plano de ensamblaje 3b del
soporte de base 6 y del tapén 2, respectivamente.

Los medios de control 5 son preferentemente adecuados para controlar los movimientos del dispositivo 1 y para
adquirir las sefiales que proceden de los componentes de dicho dispositivo 1. Preferentemente, los medios de
control 5 son adecuados para controlar e interactuar operativamente con el mecanismo de corte 4, los husillos 30 y
el aparato de posicionamiento 7.

Por lo tanto, comprenden un sistema de control 50, un motor 51 y un sistema de control auxiliar 53.

Preferentemente, el motor 51 esta conectado operativamente a los medios de movimiento 40, si estan presentes en
el dispositivo 1, y por lo tanto es adecuado para hacer que el miembro de corte 41 se mueva. El motor 51 es un
motor rotativo, por ejemplo, del tipo sin escobillas o eléctrico o mecénico.

Preferentemente, el primer codificador 52 esté vinculado al motor 51.

El primer codificador 52 es un dispositivo del tipo conocido en la técnica anterior y es adecuado para detectar la
posicién, velocidad y aceleracion angular del motor 51.

El sistema de control 50, por lo tanto, es preferentemente un aparato adecuado para controlar al menos el motor 51
y el aparato 31.

Preferentemente, el sistema de control 50 comprende un procesador electronico adecuado para interactuar con el
primer codificador 52 y el motor 51.

Preferentemente, el procesador electronico comprende una placa electrénica de un tipo conocido y/o un controlador
numeérico de un tipo conocido.

Ademas, el sistema de control 50 es adecuado para interactuar con el segundo codificador 32 y, en particular, el
sistema de control 50 es adecuado para sincronizar el primer y el segundo codificador 52, 32.

En concreto, el sistema de control 50 es adecuado para controlar el motor 51 de tal manera que un periodo de
rotaciéon completa del motor 51 corresponde al tiempo en el que la linea de ensamblaje 3 cubre la distancia
comprendida entre dos husillos 30 a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a.

De esta manera, en cada pasada de un husillo 30, el mecanismo de corte 4 avanza y coloca el miembro de corte 41
en contacto con una parte de las lengiietas 22 y, en concreto, con la lengleta central.

Preferentemente, para realizar esta accion, los husillos 30 llevan los tapones 2 de la configuracion de transporte a la
configuracién de ensamblaje.

El sistema de control auxiliar 53 es adecuado para llevar los tapones 2 de la configuracidon de transporte a la
configuracién de ensamblaje.

Preferentemente, el sistema de control auxiliar 53 es adecuado para trasladar y hacer girar los husillos 30 a lo largo
de direcciones perpendiculares al recorrido y plano de ensamblaje 3a, 3b y comprende un tercer codificador 54.

El tercer codificador 54 es preferentemente un codificador de un tipo conocido adecuado para detectar la orientacion
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de los husillos 30 con respecto al recorrido de ensamblaje 3a.

En concreto, el sistema de control auxiliar 53 comprende un segundo actuador 53a y un primer actuador 53b. El
segundo actuador 53a esta preferentemente conectado de manera desmontable al aparato 31 y es adecuado para
trasladarse a lo largo de las direcciones perpendiculares al recorrido y el plano de ensamblaje 3a, 3b.

El segundo actuador 53b podria ser un actuador lineal de un tipo conocido, o podria comprender una leva de tambor
adecuada para garantizar el traslado.

Por lo tanto, preferentemente, el segundo actuador 53a es adecuado para permitir que el husillo 30 y, de este modo,
un tapén 2 cambien de la configuracion de transporte a la configuracién de ensamblaje.

El primer actuador 53b esté preferentemente conectado de manera desmontable al husillo y al segundo actuador
53ay es adecuado para hacer girar el husillo 30 alrededor de las direcciones perpendiculares al recorrido y plano de
ensamblaje 3a, 3b.

Preferentemente, el segundo actuador 53a es un actuador sin escobillas de tipo lineal y el primer actuador 53b es un
actuador sin escobillas de tipo rotativo.

Preferentemente, el sistema de controla auxiliar 53 comprende un primer y un segundo actuador 53b, 53a para cada
husillo 30.

Preferentemente, el sistema de control 50 es adecuado para procesar las sefiales que llegan desde el tercer
codificador 54, los detectores 70, 71 y para controlar el sistema de control auxiliar 53.

En concreto, el sistema de control 50 define una imagen de muestra 8 preferentemente para cada tapén ensamblado
2 y el soporte de base 6.

Preferentemente, la imagen de muestra 8 es una imagen del tapdn 2 y del soporte de base 6 en la configuracion de
ensamblaje.

Dicha imagen de muestra 8 es, en particular, una imagen de comparacion para las imagenes 60, 23. Los detectores
70, 71 adquieren la primera imagen 60 y la segunda imagen 23, respectivamente, y los medios de control 5 son
adecuados para comparar las imagenes 60, 23 con la imagen de muestra 8.

Preferentemente, la primera imagen 60 y la imagen de muestra 8 definen una primera orientacion 6a, mientras que
la segunda imagen 23 y la imagen de muestra 8 definen una segunda orientacion 2a.

La primera orientacion 6a define la orientacién del soporte de base 6 con respecto al recorrido de ensamblaje 3a, la
segunda orientacion 2a define la orientacion del tapon 2 con respecto al recorrido de ensamblaje 3a.

Preferentemente, la imagen de muestra 8 define la primera orientacion 6a y la segunda orientacion 2a en un plano
paralelo al recorrido y plano de ensamblaje 3a, 3b. Ademas, los medios de control 5 calculan el desplazamiento
angular B entre la primera orientacion 6a del soporte de base 6 y la segunda orientacion 2a del tapén 2 calculado
comparando las imagenes 60, 23 con la imagen de muestra 8. Preferentemente, el sistema de control auxiliar 53
hace girar el husillo 30 que sostiene el tapdn 2, del cual se ha adquirido la segunda imagen 23, en un angulo igual al
desplazamiento angular B a fin de alinear el soporte de base 6 y el tapén 2.

El funcionamiento del dispositivo de ensamblaje para tapones 1 descrito anteriormente en un sentido estructural es
el siguiente.

El dispositivo 1 permite que una pluralidad de soportes de base 6, que llegan desde parte de una linea de
ensamblaje 3, se muevan a lo largo del recorrido de ensamblaje 3a. Al mismo tiempo, los husillos 30 recogen una
pluralidad de tapones 2 de manera sincronizada.

Durante la configuracién de transporte se adquiere una primera imagen 60, mediante el primer detector 70, del
soporte de base 6 que pasa por delante del detector 70 y una segunda imagen 23, mediante el segundo detector 71,
del tapén 2 que pasa por delante del segundo detector 71. Las imagenes 60, 23 se comparan con una imagen de
muestra 8 a fin de definir una primera y una segunda orientacion 6a, 2a.
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Una vez que se han obtenido las orientaciones, los medios de control 5 calculan el desplazamiento angular B entre
las orientaciones 6a, 2a.

Si hay un desplazamiento angular $3, los medios de control, en concreto el sistema de control 50, mueven el sistema
de control auxiliar 53, en concreto el segundo actuador 53b.

Cuando el husillo 30 ha sido girado en un angulo igual al desplazamiento angular 3 gracias al tercer codificador 54,
el primer actuador 53a mueve el tapén 2 hacia el soporte de base 6 y empuja los dos componentes para unirlos
entre si. En cuanto el soporte de base 6 y el tapon 2 se han acoplado, el husillo 30 hace girar el tap6n acoplado 2 y
el soporte de base 6 de modo que las orientaciones 6a, 2a sean sustancialmente perpendiculares al recorrido de
ensamblaje 3a para permitir que el mecanismo de corte 4 corte al menos una lenglieta 22 cuando es accionado por
el motor 51.

Cuando gira, el motor 51 traslada el miembro de corte 41 a lo largo de la direccién de corte 4a y a continuacion
permite que la cuchilla vuelva a la posicién retraida.

Cuando el miembro de corte 41 esta en la posicion mas adelantada, entra en contacto con, por ejemplo, la lengieta
central 22 del tapén 2 y la corta.

Al final de esta etapa el tapén 2 y el soporte de base 6 son alejados por el dispositivo 1 a lo largo de las partes
restantes de la linea de ensamblaje 3.

El dispositivo 1 segun la invencién logra algunas ventajas importantes.

Efectivamente, el dispositivo permite aumentar la precision del sistema para acoplar los tapones a los soportes de
base.

Otra ventaja de la invencion es que optimiza el procesamiento de objetos de plastico como tapones y aumenta la
velocidad de procesamiento de la maquinaria.

En el ejemplo especifico, si el dispositivo 1 esta provisto de un mecanismo de corte, la operacion optimiza el corte de
los tapones y aumenta la velocidad de corte.

Como consecuencia, otra ventaja de la invencion es que reduce los costes de producciéon de la maquinaria de
procesamiento.

En conclusion, otro objetivo de la invencion es que limita el dafio a los tapones que son procesados y asi reduce la
cantidad de desperdicios producidos. Es posible hacer modificaciones y variaciones a la invencion descrita en esta
memoria, sin alejarse del alcance del concepto inventivo como se define en las reivindicaciones.

Por ejemplo, el recorrido de ensamblaje 3a podria ser lineal y no circular y el aparato 31 podria comprender carriles
a lo largo de los cuales se mueven los husillos 30.

Todos los detalles pueden reemplazarse con elementos equivalentes y el alcance de la invencién incluye todos los
demas materiales, formas y dimensiones.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo (1) para ensamblar objetos de plastico,

comprendiendo dichos objetos de plastico tapones (2) adecuados para ser acoplados a un soporte de base (6) que
es sustancialmente de forma al menos parcialmente contraria con respecto a dicho tapon (2), comprendiendo dicho
dispositivo (1) al menos parte de una linea de ensamblaje (3) de dichos tapones (2) y definiendo dichos soportes de
base (6) un recorrido de ensamblaje (3a) y un plano de ensamblaje (3b) que incluye dicho recorrido de ensamblaje

(Ba)y

- comprendiendo dicho dispositivo (1) un husillo (30) adecuado para recoger uno de una opcién entre dichos
tapones (2) y dichos soportes de base (6) de manera controlada, y adecuado para posicionar y empujar uno de
una opcién entre dichos tapones (2) sobre dichos soportes de base (3) y dichos soportes de base (6) sobre
dichos tapones (2) dispuestos a lo largo de dicho recorrido de ensamblaje (3a) en dicho plano de ensamblaje
(3b),

- medios de control (5) que comprenden un sistema de control auxiliar (53) adecuado para trasladar y hacer girar
dicho husillo (30) a lo largo de direcciones perpendiculares a dicho recorrido y plano de ensamblaje (3a, 3b) y
que comprenden un tercer codificador (54) adecuado para detectar la orientacion de dicho husillo (30) con
respecto a dicho recorrido de ensamblaje (3a),

estando dicho dispositivo (1) caracterizado por comprender

- una pluralidad de husillos (30) adecuados para moverse a lo largo de dicho recorrido de ensamblaje (3a) por
medio de un aparato (31), adecuado para recoger uno de una opcién entre dichos tapones (2) y dichos soportes
de base (6) de manera controlada, y adecuados para posicionar y empujar uno de una opcién entre dichos
tapones (2) sobre dichos soportes de base (6) y dichos soportes de base (6) sobre dichos tapones (2) dispuestos
a lo largo de dicho recorrido de ensamblaje (3a) en dicho plano de ensamblaje (3b),

- un aparato de posicionamiento (7) que comprende al menos un primer detector (70) y un segundo detector (71),
siendo dicho primer detector (70) adecuado para detectar dicha primera orientacion (6a) de dicho soporte de
base (6) con respecto a dicho recorrido de ensamblaje (3a),

siendo dicho segundo detector (71) adecuado para detectar dicha segunda orientacion (2a) de dicho tapon (2)
con respecto a dicho recorrido de ensamblaje (3a),

siendo dichos medios de control (5) adecuados para detectar dicha primera orientacién (6a) de dicho soporte de
base (6) y dicha segunda orientacién (2a) de dicho tapén (29) por medio de dichos detectores (70, 71) y para
accionar dicho sistema de control auxiliar (53) a fin de alinear dicho soporte de base (6) y dicho tapon (2).

2.- Dispositivo (1) segun la reivindicacion 1, en el que dicha linea de ensamblaje (3) es una maquina rotativa, dicho
recorrido de ensamblaje (3a) es al menos una parte de un circulo y dicho aparato (31) comprende un arbol de un
arbol de accionamiento adecuado para girar alrededor de un eje centrado con respecto a dicho recorrido de
ensamblaje (3a) y perpendicular a dicho plano de ensamblaje (3b).

3.- Dispositivo (1) segun la reivindicacion 1, en el que dichos detectores (70, 71) son camaras de video adecuadas
para detectar una primera imagen (60) de dicho soporte de base (6) y una segunda imagen (23) de dicho tapon (2) y
dichos medios de control (5) son adecuados para comparar dichas imagenes (60, 23) con una imagen de muestra
(8), definiendo dicha primera imagen (60) y dicha imagen de muestra (8) dicha primera orientacion (6a) de dicho
soporte de base (6) con respecto a dicho recorrido de ensamblaje (3a) y definiendo dicha segunda imagen (60) y
dicha imagen de muestra (8) dicha segunda orientacion (2a) de dicho tapon (2) con respecto a dicho recorrido de
ensamblaje (3a).

4.- Dispositivo (1) segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dichos medios de control (5)
calculan un desplazamiento angular (B) entre dicha primera orientacion (6a) de dicho soporte de base (6) y dicha
segunda orientacion (2a) de dicho tapon (2) calculado comparando dichas imagenes (60, 23) con dicha imagen de
muestra (8) y dicho sistema de control auxiliar (53) hace girar dicho husillo (30) sujetando dicho tapén (2) en dicho
desplazamiento angular (B) a fin de alinear dicho soporte de base (6) y dicho tapdn (2).

5.- Dispositivo (1) segun una o més de las reivindicaciones anteriores, en el que dicha imagen de muestra (8) es una
imagen de dicho tap6n (2) y dicho soporte de base (6) en la configuracion de ensamblaje y define dicha primera
orientacion (6a) y dicha segunda orientacién (2a) en un plano paralelo a dicho recorrido y plano de ensamblaje (3a,
3b).
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6.- Dispositivo (1) segln una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho sistema de control auxiliar
(53) comprende un segundo actuador (53a) y un primer actuador (53b) para cada uno de dichos husillos (30),
estando dicho segundo actuador (53a) conectado de manera desmontable a dicho aparato (31) y siendo adecuado
para trasladarse a lo largo de dichas direcciones perpendiculares a dicho recorrido y plano de ensamblaje (3a, 3b) y
estando dicho primer actuador (53b) conectado de manera desmontable a dicho husillo (30) y dicho segundo
actuador (53a) y siendo adecuado para hacer girar dicho husillo (30) alrededor de dichas direcciones
perpendiculares a dicho recorrido y plano de ensamblaje (3a, 3b).

7.- Dispositivo (1) segn una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho segundo actuador (53a) es un
actuador sin escobillas de tipo lineal y en el que dicho primer actuador (53b) es un actuador sin escobillas de tipo
rotativo.

8.- Dispositivo (1) segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho husillo (30) es uno de una
opcién entre uno de tipo mecanico, eléctrico o neumético.

9.- Dispositivo (1) segin una o méas de las reivindicaciones anteriores, en el que dichos medios de control (5)
comprenden un sistema de control (50) adecuado para procesar sefiales procedentes de dichos detectores (70, 71)
y dicho tercer codificador (54) y para controlar dicho sistema de control auxiliar (53).

10.- Dispositivo (1) seguin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho sistema de control (50)
comprende un procesador electronico de un tipo conocido.
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