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DESCRIPCION
Dispositivo para el acondicionamiento de envases de plastico para su utilizacion

La invencién se refiere a un dispositivo para el acondicionamiento de envases de plastico para su utilizacion, a
saber, de aquellos envases, en particular ampollas, que estan formadas integralmente en bloques de envases
adyacentes lado a lado en lineas de separacion, en las que los envases se pueden separar unos de los otros para el
uso.

Se conocen en la técnica (DE 199 26 329 Al) procedimientos y dispositivos para la fabricacion de productos de
envase de plastico. Para la fabricacion del producto respectivo se extruye una manguera de material plastico
plastificado, como polietileno o polipropileno, en el interior de una instalacion de moldeo, se cierra uno de los
extremos de la manguera por medio de soldadura y a través de la generacion de un gradiente de presion neumatica,
gue actda en la manguera, ésta se ensancha y se apoya, para la formacion del envase, en las paredes de
conformacion de la instalacion de moldeo, que esta constituida por dos piezas moldeadas individuales opuestas.
Durante la realizacion del procedimiento bottelpack® conocido en este campo técnico, se llena entonces a través de
un mandril de llenado correspondiente de forma estéril el envase de plastico respectivo dentro de la instalacion de
moldeo y después de la extraccion del mandril de llenado se cierra a continuacion herméticamente de nuevo bajo la
formacion de una geometria de cabeza predeterminable, de manera que para la formacion del envase de plastico
propiamente dicho, en el que se almacena posteriormente el fluido, dos piezas moldeadas en forma de mordazas de
conformacién son mdviles con la ayuda de medios de accionamiento hidraulicos o eléctricos aproximandolas una
sobre la otra para la obtencion de una posicion cerrada y separandolas en sentido opuesto una fuera de la otra a
una de sus posiciones abiertas. Para conseguir aqui tasas de produccién muy altas de productos de envase, se
describe en el documento DE 103 23 335 Al una disposicién de varias estaciones, en la que a través de la division
de diferentes etapas de conformacién se crea en diferentes estaciones dispuestas unas detras de las otras sobre un
arco circular ficticio una especie de disposicion de carrusel, que posibilita frecuencias de ciclos muy altas para el
producto de plastico a producir. Este sale en tales dispositivos a lo largo de una linea de fabricacién en forma de una
cadena de envases, en la que una pluralidad de envases individuales se apoyan adyacentes lado a lado. El
procesamiento siguiente se realiza de tal manera que en la prolongacion de la linea de fabricacion por medio de una
instalacion de estampacion, a partir de la cadena de envases, en particular en forma de un cinturén de ampollas, se
estampan bloques de envases o bloques de ampollas, que presentan por cada bloque un nimero de envases
individuales adecuado para envio y uso, de manera que esté prevista una pluralidad de bloques de ampollas, que
presentan, respectivamente, cinco ampollas unidas entre si a través de lineas de separacion.

La disposicion de los envases, por ejemplo ampollas, en bloques es conveniente y ventajosa en lo que se refiere al
empaquetado y envio. Sin embargo, por otra parte, la utilizacion de los envases individuales esta poco adaptada
para el usuario. Incluso cuando las lineas de separacion estan configuradas de manera cuidadosa y de pared fina
dentro de los bloques, la separacion es molesta o incluso dificil, en particular cuando se trata de un material de
plastico relativamente rigido, como es el caso en envases de polipropileno.

Se conoce a través del documento WO 99/65777 A un dispositivo del tipo indicado al principio para el
acondicionamiento de envases de plastico para su utilizacion, a saber, de ampollas, que estan formadas
integralmente en bloques de envases lado a lado adyacentes en lineas de separacion, en las que las ampollas se
pueden separar unas de las otras para el uso, cuando esta prevista una estacién de separacion, en la que los
bloques de envases se pueden introducir en etapas de transporte y en la que esta prevista una cuchilla para cada
una de las lineas de separacién, Una solucion de dispositivo de corte comparable se muestra también a través del
documento US 2004/139834 Al. Por lo que se refiere a la separacion de ampollas desde los bloques de envase
para la utilizacion a lo largo de lineas de separacion las soluciones conocidas deban deseos sin satisfacer; en
particular es necesaria una potencia de accionamiento relativamente alta para la generacién de las lineas de
separacion en las soluciones conocidas.

A este respecto, la invencién tiene el cometido de proporcionar un dispositivo, que posibilita un acondicionamiento
de los envases, de tal manera que los envases individuales o las ampollas se pueden separar de manera sencilla y
cémoda para la utilizacién, a pesar de que, sin embargo, debe mantenerse para en empaquetado y el envio una
unién segura en las lineas de separacion.

De acuerdo con la invencién, este cometido se soluciona por medio de un dispositivo, que presenta las
caracteristicas de la reivindicacién 1 en su totalidad.

De acuerdo con ello, la invencion prevé una estacion de separacion previa, en la que los bloques de envases se
pueden insertar en etapas de transporte y en la que para cada una de las lineas de separacion de los bloques esta
prevista una cuchilla oscilante, por medio de la cual se forma una incision de separacion previa en la linea de
separacion respectiva. De acuerdo con las propiedades de resistencia del material de plastico de los envases, se
selecciona la longitud de la incisién de separacién previa con relacion a la longitud total de la linea de separacion de
tal forma que se mantiene para el empaquetado y el envio una retencion segura a través de la longitud remanente
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respectiva de la linea de separacion, pero la separacion se puede realizar de una manera sencilla y sin mucho gasto
de fuerza. Debido a las altas frecuencias de sincronizacién, que son habituales en sistemas de fabricacion de
envases que trabajan de forma racional, se pretende que por cada etapa de transporte se introduzca el mayor
namero posible de envases en la estacion de separacion previa, es decir, que esta disefiada de tal forma que esta
presente un nimero correspondientemente grande de cuchillas oscilantes, que deben ser accionadas para el
proceso de corte. A la vista del material de plastico relativamente rigido, que se aplica especialmente para
polipropileno, a la vista de la fuerza de corte alta requerida de esta manera y la alta potencia de accionamiento
correspondiente, que se requiere para el accionamiento comun de las cuchillas oscilantes, la actuacién de
accionamiento debe configurarse con una potencia excesivamente fuerte y con una necesidad excesiva de espacio
de construccion, cuando un niamero mayor de cuchillas oscilantes realizan al mismo tiempo su carrera de corte. A
este respecto, en el dispositivo de acuerdo con la invencién, se ha tomado la disposicion de que las cuchillas
oscilantes estan acoladas con el accionamiento comin de manera especial de tal forma que las carreras de corte
tienen lugar en secuencia temporal desplazada. A través de la distribucion temporal de la carga conseguida de esta
manera se puede activar un nimero mayor de cuchillas oscilantes.

A este respecto, en una forma de realizacion especialmente ventajosa, las cuchillas oscilantes pueden estar
dispuestas para una carrera de corte, que se realiza sobre una trayectoria circular, de su canto de corte, radialmente
en voladizo en un arbol de cuchillas comin, que esta conectado con un accionamiento giratorio, en el que para la
secuencia desplazada en el tiempo de las carreras de corte, al menos una cuchilla oscilante esta colocada
desplazada con respecto al menos a otra cuchilla de corte en la medida de un angulo de giro.

Cuando en este caso esta previsto que por cada etapa de transporte se puedan introducir mas de un bloque de
envases en la estacion de separacion previa y en este caso esté presente un grupo de cuchillas oscilantes para
cada grupo que debe proveerse con incisiones de separacion previa, éstas pueden estar orientadas con preferencia
en el arbol de cuchillas de tal forma que las incisiones de separacién previa tengan lugar al mismo tiempo en mas de
un bloque.

En el caso de dispositivos diseflados para altas frecuencias de sincronizacién, en los que por cada etapa de
transporte se pueden introducir tres bloques con cinco ampollas cada uno en la estacion de separacion previa, se
puede tomar con ventaja la disposicion de que, las cuatro cuchillas oscilantes respectivas de cada grupo estén
dispuestas en el arbol de cuchillas de tal forma que cuatro cuchillas oscilantes respectivas, que pertenecen a dos
grupos diferentes, realizan, al mismo tiempo, la carrera de corte. Esto conduce no sélo a una distribucion temporal
Optima de la carga del par de torsion del arbol de accionamiento, sino también, en virtud de la introduccién de la
fuerza de corte desplazada en la direccidon axial del arbol, a una carga del par de flexién favorable del arbol de
accionamiento.

En ejemplos de realizaciéon ventajosos, los bloques de envases son desplazables por medio de una instalacion de
transporte desde una estacion de entrada hacia la estacion de separacion previa y desde ésta hacia la estacion de
descarga, que sirve para el transporte de los bloques de envases provistos con incisiones de corte previo, con lo que
se da la posibilidad del funcionamiento automatico desde la extrusion del material de envase hasta la etapa de
trabajo del empaquetamiento, estando conectada la estaciébn de entrada como prolongacién de la linea de
fabricacién inmediatamente después de la instalacién de estampacion, en la que se estampan los bloques de
envases desde la cinta de envases.

Con preferencia, en este caso, la instalacion de transporte presenta una trayectoria de guia, a lo largo de la cual se
puede mover una corredera de transporte, que presenta un engaste para los bloques de envases a transportar.

En este caso, se puede tomar la disposicion de que la corredera de transporte sea mévil en vaivén en la trayectoria
de guia que se extiende linealmente entre la estacion de entrada y la estacion de separacion previa.

En este caso, en la estacion de separacion previa puede estar prevista una instalacion de elevacion, a través de la
cual se pueden elevar los bloques de envases para las incisiones de separacion previa desde la corredera de
transporte hasta una posicion de separacion, de manera que la corredera de transporte se libera para el movimiento
de retorno a la estacion de entrada y de esta manera esta preparada para la siguiente etapa de transporte.

Para los bloques provistos con las incisiones de separacion previa, la instalacion de transporte puede presentar una
trayectoria de transporte para el desplazamiento de estos blogues a la estacion de descarga, desde la que los
bloques de envases precortados son descargados, por ejemplo, por medio de un transportador de descarga con
direccion de transporte que se extiende transversalmente a la direccion de la trayectoria de transporte.

A continuacién se explica en particular la invenciéon con la ayuda de un ejemplo de realizacién representado en el
dibujo. En este caso:

La figura 1 muestra una vista lateral representada simplificada muy esquematica de un ejemplo de realizacion del
dispositivo de acuerdo con la invencion.
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La figura 2 muestra igualmente en representacion simplificada muy esquematica la vista en planta superior del
ejemplo de realizacion mostrado en la figura 1.

La figura 3 muestra una vista en seccion representada ampliada con respecto a las figuras 1 y 2 de acuerdo con la
linea de interseccion Ill — Il de la figura 1, y

La figura 4 muestra una vista lateral representada aproximadamente a escala natural de un bloque de ampollas en el
estado acabado, pero antes de un acondicionamiento realizado para la utilizacién.

El ejemplo de realizacion representado en el dibujo del dispositivo de acuerdo con la invencion presenta una
estacion de entrada 1, una estacion de separacion previa 3 y una estacion de descarga 5. En la estacion de entrada
se encuentra el comienzo de una instalacion de transporte, por medio de la cual se puede desplazar una corredera
de transporte 7 a lo largo de una trayectoria de guia 8 recta y horizontal. Esta corredera forma un engaste 9 (ver la
figura 2), que sirve como asiento, en el que se pueden alojar adyacentes entre si tres bloques de ampollas 11 con
cinco ampollas cada uno, para introducirlos en la direccion de la flecha 15 de la figura 1 en la estacion de separacion
previa 3. La figura 4 muestra en representacion individual un bloque de ampollas 11 de este tipo con cinco ampollas
13 individuales, que estan formadas integralmente en lineas de separaciéon 17 a lo largo de sus bordes laterales que
se conectan entre si.

El ejemplo de realizacion mostrado del dispositivo forma un apéndice de una linea de fabricacion de envases, en el
que el dispositivo se conecta en una instalacién de estampacion (no representada) conectada delante de la estacién
de entrada 1, en cuya instalacion de estampacion se estampan los bloques de ampollas 11 a partir de un llamado
cinturon de ampollas, como se fabrica, por ejemplo, de acuerdo con el sistema bottelpack®. Desde la instalacién de
estampacion parten los bloques 11, como se indica con la flecha 19 en la figura 1, y se insertan en la corredera de
transporte 7 que se encuentra en la trayectoria de guia, de manera que en el engaste 9 se encuentran tres bloques
11 adyacentes entre si.

Después de que la corredera de transporte 7 se ha desplazado con los bloques 11 a la estacion de separacion
previa 3, se elevan los bloques 11 para la realizacién de las incisiones de separacion previa en las lineas de
separacion 17 desde el engaste 9 de la corredera de transporte 7 y se llevan a su posicion de separacion, como se
representa en la figura 3. Esto se realiza por medio de una instalacion de elevacion, que presenta carriles de
elevacion 21, que se apoyan desde el extremo 23 abierto de la corredera 7 y sobre orificios del lado del fondo que se
encuentran en ella en el lado inferior de las ampollas 13, para elevar los bloques 11 fuera del engaste 9. Con esta
finalidad, los carriles 21 se pueden mover verticalmente por medio de una instalacion de cilindro elevador 25. Tan
pronto como los bloques 11 estdn elevados a la posicion de separacién y de esta manera se ha liberado la corredera
de transporte, ésta se desplaza de retorno desde la estacién de separacion previa 3 de nuevo a la estacion de
entrada para recibir de nuevo tres bloques de ampollas 11 para la etapa de transporte préxima siguiente.

Para la realizacion de las incisiones de separacion previa en los bloques 11 que se encuentran en la posicion de
separacion, la estacion de separacion previa 3 presenta un nimero de cuchillas oscilantes 27 que corresponde al
namero de las lineas de separacion, de las que solamente algunas de las cuchillas oscilantes 27 visibles en la figura
3 estan designadas con numeros de referencia. Cada cuchilla oscilante 27 presenta un canto de corte 29 (no se
designan todos), que se mueve para la incision de separacién previa sobre una trayectoria circular, realizando las
cuchillas oscilantes 27 un movimiento de articulacion. Con esta finalidad, las cuchillas oscilantes 27 estan colocadas
en un arbol de accionamiento comuan 31, que es giratorio por medio de una instalaciéon de accionamiento 33. En éste
se trata, en el presente ejemplo, de un accionamiento de cremallera, en el que una barra dentada 35 es movida en
vaivén hidraulica, neumética o eléctricamente y acciona el arbol 31 a través de un pifién y un acoplamiento de
marcha libre 37 (figura 2).

En el presente ejemplo, donde se llevan tres bloques 11 con cinco ampollas 13 cada uno al mismo tiempo en la
estacion de separacion previa 3 a la posicion de separacion y de esta manera doce cuchillas oscilantes 27 estan
colocadas en el arbol 31, una incisién de separacion previa que se realiza al mismo tiempo en todas las lineas de
separacion 17 conduciria a una necesidad muy alta de potencia de accionamiento para el arbol de accionamiento
31, especialmente cuando las ampollas 13 estan formadas a partir de un material de plastico que, como por ejemplo
polipropileno, es relativamente rigido. Como ayuda, en la invencion se ha tomado la disposicion de que las cuchillas
oscilantes 27 estan colocadas en el arbol de accionamiento 31 en disposicion especial, a saber, de tal manera que
los cantos de corte 29 de algunas cuchillas 27 estan desplazados frente a los cantos de corte 29 de otras cuchillas
27 en el arbol 31 en la medida de un angulo de giro. En el dispositivo de acuerdo con la invencion, las cuchillas 27
estan dispuestas de acuerdo con los tres bloques 11 en tres grupos de cuchillas 41, 43 y 45 (figuras 1y 2), que
comprenden en cada caso cuatro cuchillas 27. En este caso, la orientacién en el arbol 31 se selecciona de tal
manera que el corte se realiza a mismo tiempo en cada caso a través de cuatro cantos de corte 29 y de tal manera
gue en este caso, estan implicadas, respectivamente, cuchillas 27 de dos grupos 41, 43, 45 diferentes.

Como muestra la comparacion de las figuras 1 y 2, a tal fin la distribucion de las posiciones giratorias se puede
seleccionar para que, como en la figura 1, las dos cuchillas centrales 27 de los grupos 41 y 43 adyacentes estén
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orientadas iguales. La figura 2 ilustra una distribucién, en la que en el grupo 41 las dos cuchillas exteriores 27 y en el
grupo 45 las dos cuchillas interiores 27 presenten la misma orientacion en el arbol 31.

A partir de la figura 3 se puede reconocer que durante el movimiento giratorio del arbol 31 en sentido contrario a las
agujas del reloj, los cantos de corte 29 se mueven sobre una trayectoria circular y que en este caso los extremos de
los cantos de corte 29 que se encuentran mas hacia el exterior se mueven sobre una gran parte de la longitud de las
amollas 13, en cambio los extremos radialmente mas exteriores de los cantos de corte 29 salen desde la linea de
separacion de las ampollas, antes de que esté cortada toda la linea de separacion 17. Dicho con otras palabras, la
longitud radial de los cantos de corte 29, con respecto al eje de giro 31, y la posiciéon de las ampollas 13 en la
posicion de separacion, determinan la longitud de la incisién de separacion previa, que se selecciona de tal manera
que las ampollas 13 estan unidas todavia en una medida suficiente en los bloques 11 pre-cortados, como es
conveniente para el empaquetado y el envio, pero que es posible una separacién sin molestias de las ampollas 13
para la utilizacion.

Después de que la corredera de transporte 7, que esté liberada a través de la elevacion de los bloques 11, se mueve
de nuevo de retorno a la estacion de entrada 1 y la instalacién de elevacion libera los bloques 11 pre-cortados,
impulsado hacia abajo los carriles de elevacion 21, los bloques 11 pre-cortados llegan sobre una trayectoria de
transporte 47, con lo que llegan en la direccion de una flecha 49 desde la figura 1 hacia la estacion de descarga 5.
Para la descarga definitiva de los bloques 11 pre-cortados para el empaquetamiento y el envio, la estacién de
descarga 5 presenta un transportador de descarga 51, que descarga los bloques 11 con direccion de transporte que
se extiende transversalmente a la direccion de la trayectoria de transporte 47, como se indica con la flecha 53.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo para el acondicionamiento de envases de plastico para su utilizacién, a saber, de aquellos envases,
en particular ampollas (13), que estan formados integralmente en bloques de envases (11) adecentes lado a lado en
lineas de separacion (17), en las que los envases (13) se pueden separar unos de los otros para el consumo,
caracterizado porque esta prevista una estacion de separacion (3), en la que se pueden introducir los blogues de
envases (11) en etapas de transporte y en la que para cada una de las lineas de separacién (17) esta prevista una
cuchilla oscilante (27), en el que las cuchillas oscilantes (27) estan acopladas para una carrera de corte para la
generacién de una incisién de separacion previa en la linea de separacion (17) respectiva con un accionamiento (31,
33) comuln, de tal manera que las carreras de corte de al menos un cuchilla oscilante (27) se realizan en una
secuencia que esta desplazada en el tiempo con relacién a las carreras de corte de al menos otra cuchilla corte (27).

2.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque las cuchillas oscilantes (27) estan
dispuestas, radialmente en voladizo, sobre un arbol de cuchilla comin (31) conectado con un accionamiento
giratorio (33) para que una carrera de corte de su borde de corte (29) siga una trayectoria circular y en el que esta
montada al menos una cuchilla oscilante (27) para que esté desviada con respecto a la al menos otra cuchilla
oscilante (27) en un angulo de rotacién para la secuencia de desviacion de tiempo de las carreras de corte.

3.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque en la estacion de separacion previa (3)
se pueden introducir por cada etapa de transporte mas de un bloque de envases (11), porque para cada bloque (11)
que debe proveerse con las incisiones de separacién previa esta presente un grupo (41, 43, 45) de cuchillas
oscilantes (27, y porque estas cuchillas estan orientadas en el arbol de cuchillas (31) de tal forma que tienen lugar
incisiones de separacién previa al mismo tiempo en mas de un bloque (11).

4.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque por cada etapa de transporte se pueden
introducir tres blogues (11) con cinco ampollas (13) cada uno en la estacién de separacién previa (3) y porque las
cuatro cuchillas oscilantes (27) respectivas de tres grupos (41, 43, 45) estan dispuestas en el &rbol de cuchillas (31)
de tal forma que cuatro cuchillas oscilantes (27) respectivas, que pertenecen a dos grupos (41, 43, 45) diferentes,
realizan la carrera de corte.

5.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado porque los bloques de envases (11) se pueden
desplazar por medio de una instalacion de transporte (7, 8, 47) desde una estacion de entrada (1) hacia la estacion
de separacion previa (3) y desde ésta en una estacion de descarga (5) que sirve para el transporte de los bloques de
envases (11) provistos con incisiones de separacion previa.

6.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado porque la instalacién de transporte presenta una
trayectoria de guia (8), a lo largo de la cual se puede mover una corredera de transporte (7), que presenta un
engaste (9) para los bloques de envases (11) a transportar a la estacion de separacion previa (3).

7.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 6, caracterizado porque la corredera de transporte (7) es movil en
vaivén en la trayectoria de guia (8) que se extiende en linea recta entre la estacion de entrada (1) y la estacion de
separacion previa (3).

8.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 7, caracterizado porque en la estacion de separacién previa (3) esta
prevista una instalacion de elevacion (21), a través de la cual se pueden elevar los blogues de envases (11) para las
incisiones de separacion previa fuera de la corredera de transporte (7) hasta una posicion de separacion.

9.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado porque la instalacién de transporte para los bloques
(11) provistos con las incisiones de separacion previa forma una trayectoria de transporte (47) para el
desplazamiento a la estacion de descarga (5).

10.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 9, caracterizado porque en la estacion de descarga (5) esta
presente un transportador de descarga (51) que transporta los bloques de envases (11) con direccion de transporte
gue se extiende transversalmente a la direccion de la trayectoria de transporte (47).
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