JE/

Y PATENTE DE INVENCION

a favor de la
Sociedad de responsabilidad limitada LUBIN & WEIFFENBACH ~
domiciliada en CLICHY (Seine, Francia)
por
»Méquina para la formacidn y soldadura automdticas de los cuer-—

pos de cajas metalicas”.

Memorxria descriptiva.

La invencion objeto de esta patente se refiere a una
mdquina para la formacién y soldadura automdticas de cuerpos
de cajas metdlicas.

Ya se ha intentado fabricar mecanicamente cuerpos de
cajas metélioas,especialmente cajas para contener conservas, por
ejemplo latas de sardinas, conformando por un medio conveniente
una lémina o tira de plancha metalica que ha de comstitulr el
cuerpo de la caja, y uniendo despues, por soldadura, los extre-
10 mos de este cuerpoc puestos en contacto.

En ciertas mdquinas de esta clase, los dos extremos del
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cuerryp de la caja, entre los cuales se dispone la soldadura,
se hﬁgaan apretados entre un mandril interior -46- (fig. 7) y
una lamina superior -47- mientras que se calienta la soldadu-
ra por medio de un sopleteéonveniente.

En esta disposicidén las partes metédlicas —46-47-, en
contacto intimo con la parte que se ha de soldar, absorbeh gran
cantidad de calor y retrassn en igual proporcién la fusién de
la soldadura. Ademés, el calentamiento intenso de las plezasme—~
télicas =46-47- en contacto con las partes que se han de soldar,
provbca el estafiado de estas piezas metélioas, regultaddo cier-
ta adherencia y hasta la soldadura de los cuerpos de cajas a
dichas piegzas metélicas, con el deposito consiguiente de solda—
dura en el interior de los cuerpos de cajas.,

- Ademas, por otra parte, el calentamiento de las piezas
metalicas como -46-47-, en contacto con la soldadura, impide
que esta,se enfrie rapidamente y obliga a provocar el enfria-
miento de dicha soldadura por ejem~plo por medio de un char ro
de aire.

Estos inconvenientes se evitan con la méquina objeto de
esta patente en la cual, los cuerpos de las cajas,mconvenien—
temente conformados por medio de un mandril apropiado se dispo-
nen de manera que los dos bordes o extremos de la plancha meta~
lica quedan sujetados independientemente entre laminas o tena-
zas apropiadss las cuales cogen el cuerpo de la caja cerca de la
parte que ha de recibir la soldadura, pero no por esta misma
parte, y, despues de intercalar entre los bordes la soldadura
que tiene forma de lémina, pequefia placa u otra disposioién,
se acercan convenientemente estos bordes con una presidn apro-
piada y se calienta la soldadura por medio de un foco de calor
apropiado con objeto, por una parte, de obtener una fusidn muy

répida de la soldadurs sin calentsmiento notable de 10s elemen~

bl
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tos c‘tenazas de soporte, manteniendo el cuerpo de las cajas
asi oomo las léminas o soportes exentos de cualquier estafiado,
Y por otra parte de asegurar el enfrismiento de la soldadura
¥y la unidn de las partes que se han de unir sin tener que re-
currir a un enfriamiento artificial.

En el plano adjunto se representa como ejemplo una for-
ma de ejecucidn de la miquina asutomética para la fabricacidn de
cuerpos de latas de sardinas, de acuerdo con la invencién.

La figura 1 es una vista por encima del conjunto de la
maquina.,

La figura 2 es un alzado parte en seccién axial por
II-II de la figura 1,

La figura 3 ds upfetalle, parte en seccidn por III-III
de la figura 1,

lLa figura 4 es una vista parcial por IV-IV de la fig. 1,

Lag figuras 5 y 6 son vistas esquematicas a mayor escalsa
representando como se efectua la soldadura del cuerpo de la lata,

ba figura 7 es una vista esquematica explicativa que in~
dica un procedimiento conocido.

La maquina comprende una cabeza -48- (fig. 1 a 3) monta=-
da en un arbol conveniente, no representado en el plano, lgdual
recibe de un motor conveniente un movimiento de rotacidn intermi=
tente. Esta cabeza -48- lleva brazos radiales en nlumero conve-
niente.,

En la forma de ejecucidn representada, los brazos radia-
les son doce y llevan numeros de referencias de =1- a -=12- en
la figura 1.

Una disposicidn de carga o alimentacidn -1% (figuras
1l y 2) esta prevista a un lado de la mAquina, en posicidn con-
veniente regulable y de dimensiones tambien regudables psra co=-

rresponder a los diferentes tamafios de las planchas metalicas
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que ﬁin de formar los cuerpos de cajas. Estas planchas ~14~ es-
tén‘épiladas unas encima de las otras en la mesa de esta disposi-
cidén cargadora y han de empujarse a la mdquina por medio de uno
o mas cuchillos -15-, solidarios de una disposicién de conduc-
cidn accionada por una biela =16~ (figura 2). El accionamiento
de la biela ~1l6-se establece convenientemente para determinar
la conduccidén de las plahchas =14~ por los cuchillos -15-suomsi~
vemente debajo de un mandril conformador =17- (figura 1 a 4).

Una disposicidén de retencidn, de cualquier fo.ma conve=-
niente, esti prevista en el cargador psre impedir que los cuchi-~
llos =15~ empujen simultaneamente dos o mas planches y para su-
jetar la plancha que se ha de trabajsr en la posicién convenien-
te bajo el mandril conformador -17-.

Unz mordaza inferior -18-= (figuras 2 y 4) de forma con-
veniente, en correspondencia apropiada con la forma del mandril
-17=-, esta provista de una disposicidon de accionamiento conve-
niente que le permite aplicarse contra el mandril -17- determi-
nando el plegado hacia arriba de las partes latetales de la plan-
cha, como gse indica en =-14’~- (figura 4).

Lag mordazas laterales -19-, cuya forma corresponde a la
forma del mandril -17-, estan accionadas por bielas simétriocas
-20~ (figura 1) una sola de las cuales se representa en la fi-
gura 4; estas mordazas comprenden picos =-49- (figura 4).

El movimiento de las mordazas =19- y de los picos ~49-
no es simétrico, teniendo siempre uno de los picos ciertg@vance

sobre el otro, con objeto de asegurar siempre el recubrimiento
del mismo extremo sobre el otro.

Una muesca -21- (figura 4) estéd dispuesta en el mandril
-17- para permitir el paso de las laminas de las tenazas, que
van a coger el cuerpo conformado.

Cada tenaza (figuras 2 5 y 6) comprende dos léminas supe-
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105 rioresr-22— fijas en palancas -23~ (figuras 1, 2, 5 y 6) arti-
culadel en un carro —24- (figuras 1 2). Este carro corre sobre
pequefias reglas =25~ (figura 2) solidarias de la cruz o parte
central de la miquina.

Dos reglas inferiores —-26~ (figuras 2, 5y 6), una de

110 ellas fija solidaria del carro -24~, y la otra mévil o fija,

a voluntad, aseguran con las léminas superiores —22-, por el

empuje de los muelles —-31- (figuras 1, 2), la presién de los dos
s, e xtremos del cuerpo de caja uno contra otro (figura 6), dejando

e-ntre ellos la parte que se ha de soldar libre, sin contacto

115 con partes metalicas.,

Los carros portatenazas =24~ se mantienen en posicién
en la rotacidn e la cruz, por medio de un camino circular =27~ )
(figura 2) que entra en una ranura del carro.

Una solucidn de continuidad -28- (figuras 1, 2) en este

120 camino circular permite el movimiento hacia adelente del carro
porta-tenazas en el momento necesario.

Despues de formado el cuerpo de la lata en el mandril
-17- y antes de retirarse las mordazas -18- y -19-, el carro
portatenazas -24 (figura 2) accionado por el balanzin -29- (£i=-

125 gura 2) va 2 encsjar las léminas de las tenazas en la aberpuma

-21- del mandril -17-: gquedando las léminas inferiores —26- de—gi
bajo del cuerpo de la lata y las léminas superiores —22- ya le- .
vantadas por las espigas =30-(figura 2) encima del cuerpo. Estas
Gltimas espiges =%0~, al bajar, provocan la compresién del cuer-
130 po de lata en ls posicidén de la figura 6, entre las léminas su-
periores —-22- empujadss por los muelles -31- (figures 1 2 y les
l4dminas inferiores —26-.
El carro portatenagas, que lleva el cuerpo de lata com=
primido, vuelve a su sitio encajando en el camino -27- de la cn

135 Se efectua una rotacidn parcial.
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Un nuevo cuerpo de lata se forma y es cogido por el ca=
rro portatenazas siguiente, en las mismas condiciones, y asi
sucesivarcente,

La posicidn =2- (figura 1) es una estacidn intermedia.

Zn la posicién =%~ (figura 1) la espiga =-32- (figuras 1
3,)levanta la tenaza izquierda solamente, quedando la derecha
inmévil, y abre de este modo, entre los extremos del cuerpo de
lata, un juego suficiente para el paso de lamcinta de soldadursa
- 3~ (figura 5) suministrada por el lauinador -34- (figuras 1,3).

Este lainador =%4- (figuras 1-3) accionado por el ba-
lancin =%5- (figuras 1-3) gasta alumbre para soldadura redondo,
gue se encuentra facilmente en el coumercio.

El alapbre laminado ex forma de cinta entre dos cilindros
-36- (figura %) es empujudo por los mismos cilindros entre los
dos extremos del cucrpo de lata (figura 5).

Una rueda dentada (u otro movimiento) accionade por un
trinquete de carrera regulable, asegura la rotacion de los ci=
lindros del laminador y la longitud exacta de la cinta de solda-
dure.

Egta cinta, al salir de los cilindros de laminado -36- se
unta con fundente por el canal -37- (fig. 3) alimentado por el
deposito =38~ (fig.3).

Se asegura automaticamernte la distribucidén de fundente
por un movimiento apropiado en sincronismo con la rotacidn de
los cilindros de laminado.

Un cuchillo -%9- (figura 3) accionado por el balancin =40
(fig. 3) secciona la cinta de soldadura & la longitud conveniente

Hociendo entonces la espiga =32~ (figum 3) bajar la tene-
zu izquierda, esta comprime la.cinta de soldadura entre los dos
extremos del cuerpo de lata. La rotacidn de la cruz continua.

Una mariposa =41~ (fig. 1) asegura el encendido de los
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hOfﬁ%S de spldar -42- (figuras 2, 3 6) alimentados de gas por
un colector del eje central.

Las posiciones -4-5-6- (figura 1) tienen por objeto
la soldadure.

intes de llegar a la estacion -7- una corredera del
colector interrumpe la llegada de guse.

Las estaciones =-7-8-9-10- se emplean para el enfria-
miento de la soldadura.

La posicidn -1l- es la de expulsién de las latas, Estas,
cogidas por una pinza =43~ (figura 1) despues de levantadas las
tenazas por las espiges =44- (figura 1) se depositan en una
canal =45~ (figura 1).

Este caunal puede estar unido directamente a una méquina
de ribetear los cuerpos de lates.,

La mdquina puede comprender un numero conveniente cual=
quiera de brazcs radiales, como -1l- a -~12-, pudiendo eventual~-
mente dichos brazos colocarse en planos de altura diferentes.

El movimiento de los carros portatenazas puede ser ac-—
cionado por uns forma conveniente del oamino -27- que les sir-
ve de gula., El calentamiento de las partes que se han de soldar
puede efectuarse empleando combustibles gaseosos, liquidos o
hesta solidos, o tambien por via eléctrica, sustituyendo en es-
te caso los grifos que determinan la llegada y la supresion del
£as combustible, por interruptores apropiados.

Se puede tambieu obteper la soldadmma por inyeccidén en
las partes que se han de soldar, de una corriente de aire u otro
gas apropiado, llevado a temperatura conveniente, efectuandoée
la distribucidén de este gas de calentamiento, por eje.plo, del
mismo modo que el gas combustible, en la formgde ejecucién re-
presentada.

La invencidn se aplica a la fabricacidén de cuerpos de ca

jas metalicas de cualquier forma,dimensidn y para cualquier a-
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Se reivindica cowo objeto de estgq patence:

1) iMéquina para la foruacidn y soldsdura automiticas
de cuerpos de caj&s metalicas en la cual, despues de conforma=-
dcs convenientemente los cuerpos de cajus en un mandril apro—
piado, cada ungde los bordes de la plancha metdlica se sujeta
independientemente entre laminas o tenaszas apropiadas, puestas
en conwacto con el cuerpo de la caja, a proximidad de la parte
que ha de recibir la soldadura, pero no sobre esta misma parte,
y despues de intercalur entre los bordes que se han de unir la
soldadura en forua de lémina, pequefia placa u otra forma, se so-
mete esta goldadura a un calentamiento apropiado, por medio de
un foco de calor.conveniente, acercando estos bordes por una
presidén apropiada con objeto, por una parte, de obtener una fu-
sién muy rdpida de la soldadura, sin calentamiento notable de
los elementos o tenazas de soporte, manteniendo el cuerpo de
lues cajes asi como las léuinus de soporte exentas de cuulquier
estafiado, y poxr otra parte de ase;urar el enfriamiento de la
soldadmena y la unidn de las partes que se han de unir sin ne-
cesidad de enfriamiento artificisl.

2) forma de ejecucién de la magquina segun la reivindi-
cacién 1, carecterizada por una cabeza montada en el extremo
de un &rbol motor apropiado que le comunica una rotacidén inter=-
mitente, la cual esta provista de brazos radiales en numero
apropiudo, en cada uno de los cuales esta montado deslizable
un carro que lleva lagminas o tenazes para coger, cerca de su pun
to de unidn, los extrewos convenientemente confo:mados y acer—
cados del cuerpo de caja, pudiendo una de las tenazas o cada una
de ellus comprender una disposicidn de accionamiento indepen=—

diente, para p rmitir la separacidén ue los bordes de la plancha
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metdliga, ya conform.do, en vistia de la introduccién de la sol~
daduigf y despues de la aplicacién de los dos bordes que se
han de soldar sobre esta soldadmma.

3) Forma de ejecucidn seglin la reivindicacioén 2, carac-
terizada por una disposicién distribuidora de soldadmma que
comprende un grupo de rodillos laminadores yue reciben su movi-
miento del arbol principal de la méquina y entre los cuales se
introduce un alambre de soldadura redonda, procedente de un de-
posito apropiado, estando una disposicidon distribuidora de fun-
dente convenientemente unida con uno de los rodillos, con obje-
to de asegurar a la cinta de soldzdura, formada por este lamina-
do, superficies de aplicacién frescas y netas, cuya utilizacidn
se efectua inmediatamente despues de conformadas estas cintas,
impidiendo de este modo la oxidacidén de esta soldadura y ase-
gurando la soldadwx:z perfecta de los extremos del cuerpo de la
caja, entre los cuales se efectus automaticamente por logfodi~
1llos laminadores la conduccidn de la cinta de soldadura.

4) TForma de ejecucidén segin las reivindicaciones 2 y
3, caracterizada porque la disposicidn conformadora de los cuer=
pos de cajas comprende un mandril conformedor, on combinacidn
con una mordaza inferior de forma correspondiente, provista de
una disposicidn de accionamiento, que gsegura la aplicacidén de
la plancha de metal debajo de la cara inferior del mandril y
el plegado hacia arriba de la plancha, en combinacidn ademds con
mordazas haterales de forma apropiada y movimientos conveniente-
mente desplazados para asegurar ¢l recubrimiento de los extrewmos

del cuerpo confonmado uno encima de otro.

5) Forma de ejecucién segin las reivindicaciones 2, 3
y 4, caracterizada por estar cada uno de los carros portatena=
zas provisto de una ranura gue encaja en un camino circular fi-

jo que presenta, en frente de la disposicidén cargsdora, una so-
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lucién de continuidad en la cual encaja una corredere dispuesta
en'@i extremo uve una palanca acodada, oscilante, convenientemen—
te unida con el arbol de la wéquina para deterwinar el movi-
miento de cada carro cuando llega en frente del cuzrgedor, para
que el cucrpo de caja que acaba de conforumarse sea cogido por
las tenazas,

6) Forma de ejecucidr segin las reivindicaciones 2, 3
4 y 5 caracterizada porque cada brazo rotative lleva un gquemador
de combustible por ejeuplo gaseoso, goportado por un elemento hue
co de dicno brazo y unido por medio de un obturador spropiado
con una camara de distribucidn de gas combustible, accionando de
este modo por ejemplo la puesta en funcionamiento del quemador,
despues de introducida la soldudurs, mientras gque la extincidn
del quemador se efectua por obturacién de la llegada de gas des=~
pues de un tiempo de calentamiento deterwinado.

7) lkéquina pars ls formecién y scldadura sutomsticas

de los cuerpos de cajas metalicas.

Barcelona, & de Mayo de 1931,
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