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DESCRIPCION

Dispositivo para la fabricacién de una cinta de re-
cipientes etiquetados a partir de una ldmina de pl4sti-
co termopldstico calentada segun el tipo genérico de
la reivindicacién principal.

La invencién se refiere a un dispositivo para la
fabricacion de una cinta de recipientes etiquetados a
partir de una ldmina de plastico termoplastico calen-
tada segun el tipo genérico de la reivindicacion prin-
cipal.

Del documento EP 1090735A2 se conoce un dis-
positivo en el que dos partes inferiores de una herra-
mienta de moldeo cooperan alternativamente con una
parte superior. Durante la embuticién profunda y el
etiquetado de los recipientes en una parte inferior, en
otra la parte inferior se introducen etiquetas en los
moldes sencillos. Las dos partes inferiores se puede
mover separadas de modo axial y en dngulo recto en-
tre si entre la posicién de moldeo y estaciones de in-
troduccion para las etiquetas asignadas a cada una. En
esta realizacion resulta desventajoso el hecho de que
el suministro de la parte inferior cargada con etique-
tas se puede realizar s6lo después de que la otra par-
te inferior haya pasado desde la posicién de moldeo
a la estacion de introduccion asignada a ella. Como
consecuencia de ello, después de un proceso de em-
buticién profunda son necesarios cuatro movimientos
hasta el siguiente proceso de embuticién profunda:
Bajar la primera parte inferior y desplazarla lateral-
mente - desplazar lateralmente la segunda parte infe-
rior y elevarla. Esto tiene como consecuencia una du-
racién de ciclo elevada, y con ello un niimero de ciclos
reducido, y condiciona un nimero correspondiente de
accionamientos.

Del documento DE 4124994 A1 se conoce un dis-
positivo que presenta una parte superior de una herra-
mienta de moldeo/de punzonado que coopera con una
parte inferior que se puede desplazar axialmente res-
pecto a la parte superior, y se puede hacer bascular
de modo reversible con moldes sencillos. Los aspira-
dores retiran etiquetas de los depdsitos, y las entre-
gan a un torniquete con brazos. El torniquete sumi-
nistra las etiquetas a la parte inferior, retira después
del proceso de moldeo/punzonado de la parte inferior
los recipientes moldeados, etiquetados y punzonados,
y los deposita sobre una cinta transportadora. En es-
te caso resulta desventajoso el hecho de que el torni-
quete esté previsto tanto para la retirada de las copas
etiquetadas como para la introduccion de las etique-
tas. Como consecuencia de ello, después de alcanzar
la posicidn de salida de la parte inferior se requiere
el siguiente proceso: Desplazamiento horizontal del
torniquete en la direccion de la parte inferior para la
introduccién de los aspiradores vacios en los moldes
sencillos, recepcion de los recipientes etiquetados con
los aspiradores, desplazamiento horizontal del torni-
quete separdndolo de la parte inferior para desplegar
los brazos con los recipientes en los aspiradores, giro
del torniquete 90°, desplazamiento horizontal repeti-
do del torniquete en la direccién de la parte inferior
para la introduccidn de los brazos con las etiquetas en
los aspiradores en la parte inferior, desprendimiento
y entrega de etiquetas por parte de los aspiradores a
los moldes sencillos, desplazamiento horizontal repe-
tido del torniquete separandolo de la parte inferior pa-
ra desplegar los brazos con aspiradores vacios sacin-
dolos de los moldes sencillos. Esto tiene como conse-
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cuencia una duracién de ciclo elevada, y con ello una
cadencia reducida, ya que durante el proceso descri-
to anteriormente la parte inferior permanece con los
moldes sencillos en su posicion de salida.

Del documento DE 2517534A1 se conoce el he-
cho de disponer sobre un soporte de herramientas gi-
ratorio alrededor de un eje de giro al menos tres partes
inferiores de una herramienta de moldeo que coope-
ran con una parte superior en la embuticién profunda
y etiquetado. El soporte de herramienta gira en una di-
reccién de modo sincrénico un dngulo determinado, y
suministra las partes inferiores, una tras otra, a una es-
tacion de introduccidn para etiquetas, una estacion de
moldeo/punzonado y una estacién de extraccion. El
mismo soporte de herramientas no se puede desplazar
axialmente, y el punzonado se lleva a cabo por medio
de un movimiento de la parte superior. En este senti-
do resulta desventajoso el hecho de que se requieran
al menos tres partes inferiores, debido a lo cual los
costes de la herramienta son elevados en su conjun-
to. Los dispositivos expulsores para los recipientes no
son posibles en esta realizacion, tal y como es necesa-
rio, o al menos ventajoso en particular, en el caso de
recipientes con destalonamiento. Puesto que los reci-
pientes son punzonados a partir de la hoja continua
después de la embuticién profunda en la estacién de
moldeo, no es posible su procesado posterior después
del llenado y sellado por medio de dispositivos co-
nectados directamente a continuacién con este dispo-
sitivo conocido. Esto también falla en el sentido de
que el soporte de herramienta no lleva a cabo ningtin
desplazamiento axial hacia la parte superior, que es
necesario para la liberacién de una cinta de lamina
deformada con recipientes todavia unidos con ella.

La invencion se basa en el objetivo de conformar
el dispositivo de tal manera que los costes de la herra-
mienta sean reducidos y que se alcance un nimero de
ciclos elevado. Se deberia poder fabricar una cinta de
ldmina con recipientes etiquetados todavia unidos con
ella, que pueda ser suministrada directamente a dis-
positivos subsiguientes, por ejemplo para el llenado,
sellado, punzonado y entrega a paquetes colectores.
Los dispositivos expulsores para los recipientes han
de poder montarse en caso necesario.

Para alcanzar el objetivo se proponen las carac-
teristicas de la reivindicacién 1. Haciendo que ahora
se dispongan dos partes inferiores desplazadas un dn-
gulo entre 90° y 120° sobre el soporte de herramien-
ta, los costes de la herramienta resultan relativamente
reducidos. La basculacion del soporte de herramien-
ta se lleva a cabo de modo inverso, respectivamente,
con este angulo de desplazamiento, y suministra las
partes inferiores, respectivamente, a una estacion de
introduccion asignada para etiquetas, de manera que
durante un proceso de embuticién profunda en una de
las partes inferiores, se puede introducir etiquetas en
la otra parte inferior. Puesto que el soporte de herra-
mienta puede realizar una carrera mayor que la altura
del recipiente, gracias a ello se consigue que la cinta
se libere, junto con los recipientes etiquetados unidos
con ella, para un paso de avance. La configuracién del
dispositivo hace posible el montaje de dispositivos ex-
pulsores para los recipientes conformados.

Variantes son caracteristicas de las reivindicacio-
nes subordinadas. Los ejemplos de realizacion de la
invencién se describen con mds detalle a partir de los
dibujos esquemadticos. Se muestra:

Figuras 1 a 3 una vista lateral del dispositivo en
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tres posiciones durante la ejecucién del procedimien-
to.

Figura 4 una seccidn transversal a través del dis-
positivo.

El dispositivo es parte de una instalacién conjun-
ta, compuesta por un alojamiento de rodillos conecta-
do anteriormente, del que se retira una ldmina plastica
3 termoplastica por medio de un dispositivo de trans-
porte y es calentada por un radiador y tiene la funcién
de una estacién de moldeo. Este dispositivo de trans-
porte suministra las ldminas plésticas 3 en la direccién
de la flecha 21 al dispositivo de modo intermitente, y
suministra la cinta 28 con recipientes 2 etiquetados
moldeados a dispositivos subsiguientes, por ejemplo
para el llenado, sellado, punzonado y entrega en pa-
quetes conjuntos.

El dispositivo estd compuesto por una placa base
6, una placa testera 30 y por columnas de guia 12 que
unen las dos placas 6, 30. En las columnas de guia
12 esta guiado de modo que se puede desplazar un
puente elevador 11. En este caso, su desplazamiento
se realiza en la direccién de la placa de cabecera 30
por medio de dos discos de levas 16 asentados sobre
un arbol transversal 31, cada uno de los cuales esta
unido de modo efectivo con un rodillo de levas que
estd alojado en el puente elevador 11. En la direccién
contraria se lleva a cabo el desplazamiento por medio
de dos levas recuperadoras 33, que se asientan, igual-
mente, en el drbol transversal 31, y cada una de las
cuales actia conjuntamente con un rodillo de levas 34
que estd unido con el puente elevador 11 por medio de
soportes 35. El drbol transversal 31 estd accionado por
un accionamiento 19 que puede estar conformado mo-
torizado, servomotorizado, 0 como motor “torque”, y
que o bien estd unido directamente con el arbol trans-
versal 31, tal y como representa la Figura 4, o bien
actda sobre éste por medio de un accionamiento por
correa, una transmisién por cadena, un accionamien-
to por ruedas dentadas o por medio de un engranaje
acoplado.

En el puente elevador 11 estd asentado, alojado
de modo giratorio por medio de pivotes 36, un so-
porte de herramienta 10, accionado por medio de un
accionamiento conformado de modo reversible. Este
estd asentado o bien en forma de un accionamiento
directo-15, como servomotor o como motor “torque”,
sobre un pivote 36. O sino, actiia sobre éste por me-
dio de un accionamiento por correa dispuesto en me-
dio, una transmisién por cadena, por medio de ruedas
dentadas o por medio de un engranaje acoplado. El
soporte de herramienta 10 lleva dos partes inferiores
8, 24 de una herramienta de moldeo, dispuestas en-
tre ellas con un dngulo A de, preferentemente, 90°, tal
y como se representa en las Figuras 1 a 3, pudiendo
también tener este dngulo A un valor de hasta 120°,
cuando las relaciones de espacio determinadas hagan
que parezca necesario o ventajoso. Cada parte inferior
8, 24 presenta al menos uno, preferentemente varios
moldes sencillos 9 en una o en varias filas, de modo
correspondiente a la forma de los recipientes 2 que
se han de fabricar. Las dos partes inferiores 8, 24 ac-
tdan conjuntamente con una parte superior 7 que esti
fijada en la placa de sujecién 37 que se asienta pre-
ferentemente de modo que se puede desplazar axial-
mente sobre las columnas de guiado 12. Para ello sir-
ve un accionamiento 38, representado como dos cilin-
dros neumadticos que se apoyan en la placa de cabece-
ra 30. Igualmente, son posibles otros accionamientos,
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como accionamientos de palanca articulada, acciona-
mientos hidraulicos, accionamientos excéntricos, ac-
cionamientos por levas o accionamientos por husos,
pudiendo estar acoplado el accionamiento 38 con el
accionamiento 19 para el puente elevador 11 de modo
mecdnico o eléctrico. En caso de que la forma del re-
cipiente 2 haga necesario el empleo de un dispositivo
extensor 1, entonces en la placa de sujecién 37 esta
asentado un accionamiento 40 para la placa de sopor-
te 39 con la que estdn unidos todos los dispositivos
extensores 1.

En caso de que para desmoldar los recipientes 2
sea ventajoso un suelo de moldeo 4 desplazable por
cada molde sencillo 9, éste se puede conformar tal y
como se representa en las Figuras 1 a 3. Todos los sue-
los de moldeo 4 estdn asentados por medio de varillas
42 en un nervio transversal 41, que en el montaje de
una parte inferior 8, 24 se acopla por medio de una
unién de ranura no representada con la placa 29. Es-
ta estd guiada por medio de varillas 26 en el puente
elevador 11, las varillas 26 se apoyan sobre un tra-
vesafio 27. En el travesafio 27 estd alojado de modo
giratorio un rodillo de levas 17 que discurre sobre el
disco de levas 20. Este disco de levas 20 estd unido
con el arbol transversal 31. De este modo se puede
llevar a cabo una elevacién de los suelos de moldeo
4.

La placa 29 y las varillas 26 estdn presentes por
duplicado, y cada una de ellas estd asignada a una
parte inferior 8, 24. Al hacer bascular el soporte de
herramienta 10, las varillas 26, alternativamente, se
ponen en contacto con el travesafio 27, y de este mo-
do se mueve a través del disco de levas 20. Opcional-
mente, también el travesafio 27 y el rodillo de levas
17 puede estar presente por duplicado con una confi-
guracion correspondiente y una escotadura del puente
elevador 11, de manera que los dos rodillos de levas
17 que estan presentes entonces se ponen en contrato,
alternativamente, con el disco de levas 20.

La recuperacién de los suelos de moldeo 4 se lle-
va a cabo en este caso o bien por medio de resortes no
representados, un accionamiento propio, por ejemplo
en forma de un cilindro neumadtico, o por medio de
una leva recuperadora.

En una conformacién especial del dispositivo se
propone prever en el soporte de herramienta 10 un
dispositivo de apoyo, que durante la embuticién pro-
funda transmita la fuerza que se produce por medio
del suministro de aire de moldeo desde el soporte de
herramienta 10 al puente elevador 11, y reduzca la fle-
xi6n del soporte de herramienta 10. Un dispositivo de
apoyo de este tipo estd representado, a modo de ejem-
plo, en forma de una leva de apoyo 18 conformada en
forma semicircular. También son posibles rodillos de
apoyo.

Otra variante de accionamiento para la elevacién
del puente elevador 11, y con ello, del soporte de
herramienta 10, se puede realizar por medio de un
accionamiento de palanca articulada conocido de por
si, preferentemente por medio de un huso roscado a
bolas rodantes o un mecanismo de biela y manivela,
que haga posible una fuerza de cierre elevada. Un ac-
cionamiento de este tipo se describe, por ejemplo, en
el documento DE 36 04 255 C2 y en el documento
DE 34 36 469. También se puede emplear un huso de
rosca de bolas que actie directamente en la direccion
axial, o un accionamiento de cremallera, accionado de
modo motorizado o servomotorizado, y ofrece venta-
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jas relativas al espacio de montaje y a la precision de
repeticion.

La ejecucion del procedimiento es de la siguiente
manera:

Después del transporte de entrada de una seccién
de la 1dmina pléstica 3 calentada en el dispositivo (po-
sicion de la Figura 1), se eleva el soporte de la herra-
mienta 10, y se baja la parte superior 7, dado el caso,
de manera que ahora, por medio de la embuticién pro-
funda por medio de presion diferencial, y dado el ca-
so, el empleo del dispositivo extensor 1 en una de las
partes inferiores 8, de modo conocido, deforma el re-
cipiente 2, y con ello se une la etiqueta 5 introducida
anteriormente por molde sencillo 9 con el recipien-
te 2. Durante la embuticién profunda se introduce en
la otra parte inferior 24 que se encuentra en su es-
tacion de introduccion 22 asignada, respectivamente,
una etiqueta 5 por molde sencillo 9 por medio de un
dispositivo de suministro de etiquetas 43 conocido de
por si (posicién de la Fig. 2). Este estd compuesto, res-
pectivamente, por una placa portadora 13 y mandriles
de sujecion 14 que se pueden conectar a presién nega-
tiva y que llevan las etiquetas 5 desde una pila o una
cinta de etiquetas extrayéndolas de los moldes sen-
cillos 9. Los moldes sencillos 9 se pueden unir con
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presién negativa, y aspiran las etiquetas 5 en la pa-
red. La sujecion de las etiquetas 5 en los mandriles de
sujecion 14 y/o en los moldes sencillos 9 también se
puede llevar a cabo por medio del establecimiento de
una carga electrostatica.

Por medio de los accionamientos 15, 19 se lleva
a cabo el desplazamiento hacia abajo del soporte de
herramienta 10 y su basculacién con el angulo A, de
manera que la otra parte inferior 24, por medio de
la elevacién del soporte de herramienta 10, se pue-
de llevar a la posicién de moldeo. Al mismo tiempo,
se deposita la parte inferior 8 en su estacién de in-
troduccién 23, y se realiza aqui, del mismo modo, la
introduccion de etiquetas 5 en cada molde sencillo 9
(posicién de la Fig. 3).

En caso de que en el dispositivo esté previsto un
dispositivo expulsor 25 para los recipientes 2, éste se
controla de tal manera que en caso de un movimien-
to hacia abajo del soporte de herramienta 10, en pri-
mer lugar, permanezcan los suelos de moldeo 4 hasta
que su carrera finalice total o parcialmente. A conti-
nuacién se lleva a cabo el retroceso de los suelos de
moldeo 4, de manera que al introducir las etiquetas 5
estén retirados y no dificulten esto.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la fabricacion de una cinta (28)
de recipientes (2) etiquetados a partir de una ldmina
de plastico (3) termoplastico calentada por medio de
embuticién profunda por medio de una herramienta
de moldeo, compuesto por una parte superior (7) fi-
jada en una placa de sujecion (37) y dos partes infe-
riores (8, 24) que presentan los moldes sencillos (9)
de los recipientes (2) que se han de fabricar, carac-
terizado porque estas partes inferiores estdn dispues-
tas con un angulo (A) entre 90°-120° sobre un sopor-
te de herramienta (10) conformado de modo reversi-
ble sobre un dngulo (A), pudiéndose desplazar éste
de manera relativa a la parte superior (7), asi como
por dos estaciones de introduccién (22, 23), que estdn
dispuestas de tal manera que durante el moldeo de los
recipientes (2) por medio de una de las partes inferio-
res (8, 24) se puede llevar a cabo la introduccién de
etiquetas (5) en la otra parte inferior (8, 24).

2. Dispositivo segtn la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la parte superior (7) estd conformada
de modo que se puede desplazar axialmente hacia el
soporte de herramienta (10).

3. Dispositivo segtn la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque el accionamiento para el despla-
zamiento axial del soporte de herramienta (10) se lle-
va a cabo por medio de discos de levas (16, 33) y
por medio de rodillos de levas (32, 34) alojados en
el puente elevador (11), en el que el arbol transver-
sal (31) que lleva los discos de levas (16) se accio-
na por un accionamiento (19) que estd conformado
como motor, servomotor o motor “torque”, de modo
directo o a través de un accionamiento por correa dis-
puesto en medio, una transmisién por cadena un ac-
cionamiento por ruedas dentadas o por medio de un
engranaje acoplado.

4. Dispositivo segun la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque el accionamiento para el despla-
zamiento axial del soporte de herramienta (10) esta
conformado como huso de rosca de bolas que actiia
de modo axial o como accionamiento de cremallera
que se acciona de modo motorizado o servomotoriza-
do.

5. Dispositivo segtn la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque el accionamiento para el despla-
zamiento axial del soporte de herramienta (10) estd
conformado como accionamiento de palanca articula-
da, que estd accionado por medio de un mecanismo
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de biela y manivela o por medio de un huso rosca-
do a bolas rodantes, y que estd accionado de manera
motorizada o servomotorizada.

6. Dispositivo segiin una de las reivindicaciones 1
a 5, caracterizado porque para la basculacién del so-
porte de herramienta (10) se asienta un accionamiento
directo (15) sobre el eje de basculacién que estd con-
formado como motor “torque” o como servomotor.

7. Dispositivo segiin una de las reivindicaciones 1
a 5, caracterizado porque la basculacion del soporte
de herramienta (10) se realiza a través de un acciona-
miento por correa que acttia sobre un pivote (36) o por
medio de una transmisién por cadena que se acciona
por medio de un motor o de un servomotor.

8. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones 1
a 5, caracterizado porque la basculacion del soporte
de herramienta (10) se realiza a través de un acciona-
miento por ruedas dentadas que actia sobre un pivote
(36), que se acciona por medio de un motor o de un
servomotor.

9. Dispositivo segin una de las reivindicaciones 1
a 5, caracterizado porque la basculacion del soporte
de herramienta (10) se realiza por medio de un engra-
naje acoplado que estd articulado en un pivote (36).

10. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
1 a9, caracterizado por un dispositivo expulsor (25)
para los recipientes (2) moldeados, que se puede po-
ner en contacto efectivo con la parte inferior respecti-
va (8, 24) que esté en la posicién de moldeo.

11. Dispositivo segtin la reivindicacién 10, ca-
racterizado porque el dispositivo expulsor (25) estd
compuesto por un disco de levas (20) que estd asen-
tado sobre el arbol transversal (31), que se desplaza
por medio de un travesafio (27) una placa (29) guiada
sobre varillas (26) con la que estd acoplado el nervio
transversal (41) que lleva todos los suelos de moldeo
(4), en el que por cada parte inferior (8, 24) hay al me-
nos una placa (29) con varillas (26), respectivamente.

12. Dispositivo segtn la reivindicacién 11, carac-
terizado porque por cada parte inferior (8, 24) hay un
travesafio (27).

13. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones
1 a 12, caracterizado porque en la posicién de mol-
deo se activa un dispositivo de apoyo entre el sopor-
te de herramienta (10) y el puente elevador (11) para
evitar una flexion.

14. Dispositivo segtn la reivindicacién 13, carac-
terizado porque como dispositivo de apoyo esta pre-
vista una leva de apoyo (18) o un rodillo de apoyo.
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