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IIENORIA  IESCRIPTIVA

de la Patente de Introduccidn, por 10 afios, solicitada a fh-
vor de Don Francisco BERNALDO Bis, de nacionalidad Espafiola,
residente en Barcelona,calle de Balmes, numero 183, por: " UN
PROCEDIIENTC PARA LA FABRICACION AUTOLATICA Y CONTINUA DE -~
CUERPOS CILINDRICOS DE PIANCITA I'ETALICA POR DOBLADO Y SOLDADD
Ra DE I0OS BORIDES DE L4 IIISUA ",

La preserte Patente de Introducd én, tieme por objeto ga -
rantizar el derecho a la explotacidén exclusiva de un procedi-
miento para la Mbricacidn automdtica y continua de cuerpos -
cilindricos de plancha metdlica por doblade y soldadura de -
los bordes de la misms, especialmente indicados en la fabri -
cacidén de bole 8 para conservas v recipientes similares .

Son oconocidos varios procedimientos para la formacidn de
cuerpos cilindricos por doblado de planchas netdlicas y solda
dura de los bordes de la misms, perd todos ellos han de ser -
realizados por varias mdquinas, las cuveles ejecutan separada-
mente cade una de las fases ¢de¢ los procesas, por cuanto la =~
concencidn de éstos obliga a hacerlo de csta manera,

El procedimiento objeto de la presente Patente de Introduc
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cidn permite la B bricacidén de cuerpos cilindricos de plancha
metdlica, de une manera sutomética y continua, con una sola -
ndquina, con el consiguiente ahorro de tiempo y mano de obra,
que redunda en un abaratamiemto del articulo fabricalo.

Comprende esencilalmente variaé fases que consisten en lime~
piar previamente la plancha metdlica, con productos detergen=
tes, a fin de eliminar grasas y otras impurezas; a continua -
cidn, se corta a la medida conveniente y pasa luego é la pri-
nera fase del proceso propiarente dicho, que consiste en la -
alinentacidén o colocacidn de 1la mismae, por medio de un dispo-
sitivo automdtico ante una cuchilla con la cual tiene lugar ,
en una segunda fase, la aplicacidén sobre uno de los bordes de .
la plancha, de una tira de estafio de soldadura, operacidn que
se realiza al mismo tiempo gque se corte una tira de e stalio,de
una mnda arrollada de dicho metml, ¥ se presions ligeramente
esta tira sobre el borde de la planche dejdndola unida a la -
misma.

A contimuacién pasa, en la tercera fase, & un moldeo en -
frio en la que tiere lugar la formacidn del cuerpo cilindrico
con dos contramoldes y un macho cilindrico. En esta fase exig
te, ademds, una preparacidén de soldadura, pues el doblado se
efectdia de forma que la tira de estafio gqueda retenida entre-
los bordes de la plancha por la ligera presién que éstos ejer
cen sobre la misme&,

Pasa luego & la cuarta fase o de soldadura & presién, pene
trando para ello, el cuerpo cilindrico formado, en una cémara
anular cuyo noyo o macho cilindrico interior actia de soporte
y cuye envolvente presenta una ranure con la que coinciden -

los bordes de unidn y la tira de estafio sobre los que se apli
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ca automdticamente y desde el exterior, el elemento = ldante,
calentado por ggo u otro medio apropiado.

Una vez ha penetrado el cuerpo cilindrico en la cédmara amu
lar ésta junto con un elemento soldante anejo se desplaza a -
fin de que en la inmediata se cologue otro cuerpo cilindrico-
v asi sucesi¥amente. En la primera mitad de esta vuelta sigue
el clentamiento, cbntinuando lg fase de soldadura y en la se
gunda mitad tienedugar la quinta fase del proceso de enfria -
miento, @urante la cual sigue la presidén sobre los bordes del
cuerpo cilindrico, sustituyendo el gos o calefaccidn, por ai-
re, que enfria la soldadura durante el tiempo que dura la se-
gunda mibtad del giro del plato porta-cédmaras, 2l final de la
cual queda la cdmars, con el cuerpo cilfhdrico definitivamente
constitufdo, frente al molde, teniendo lugar entonces la sex-
te ¥y Yltima fase, o de expulsidn, en la cual cesa la presién-
del elemento soldante y €l cuerpo cilindrico ya formadoes -~
sustitufdo por otro aun por soldar, cayendo el primero a un -
canal o tobogédn de salida,

Se realizard el procedimiento descrito con una méquina apro-
piadas, variande las dirensilones de la misma y variando en gene

rel, cuanto no éitere, cambie o modhfique la esencialidad del

procedimiento,

srmmmmmmmmmme N 0 T A ==ssss=-—sosso
Se reivindica como objeto de esta Fatente:~
ie.-Un procedimiento para la fabricacidén automéfica y conti =~
nue de cuerpos cilindricos de plancha metdlica por doblado ¥y
soldadura de los bordes de la misma, que esencialmente consig
te en una primera fase en la que tiene lugar le alineacién o
colocacidn de la plancha por medio de un dispositivo automdti

co ante una cuchilla con la cual tiere lugar, en una segunda—
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fase, el corte y la aplicacidn, sobre uno de los bordes de la
planche, de una tira de estafio de soldadura, presiondndola 1i
geramente sobre el borde/dieha plancha y dejéndola unida a la
misma. A continuacidn pasa, en la tercera fase, a un moldeo -~
en frio en el que tiene lugar la formacidn del cuerpo cilin -
drico, por medio de un macho cilindrico y dos contramoldes.En
esta fase existe, ademds, una preparacidén de soldasdura, pues-
el doblado se efectiia de forma que la tira de estafio gqueda -~
retenida entre los bordes de la plancha por la ligera presidn
que éstos ejercen sobre la misma. Pasa luego & la cuarta fase
o de soldadura a presidn, penetrando para e llo el cuerpo ci -
1indrico formando en una cédnara amlar, pw vista de noyo o ma
cho cilindrico y una ranura con la que coinciden los bordes -
de unidn y la tira de estafio, sobre los que se aplice automé-
ticamente y desde el exterior, el elemento soldante. Une vez-

ha penetrado el cuerpo cilindibico en la cémeara anular, ésta -

~se desplaza, a fin de que en la inmediata se coloque otro cuer
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po cilfndrico y asi succsivamente., En la primera mitad de es-
ta vuelta, sigue el calentaniento, continuando la fase de sgl
dadura y en la sezunda mitad tiere lugar la quinta fase del-
proceso o de enfriamiento, durante la cual sigue la presidén-
sobre los bordes del cuerpo cilindrioco, sustituyerdo el gas
o calefaccidn por eire, que enfria la soldadura, durante el-
tiempo que dura la segunda nitad del giro del plato portacd-
maras, al final de la cual gueda la cdmara, con el cuerpo ci
lindrico definitiveamente constitufdo, frente el molde, tenign

do lugar entoncdes la sexta y Ultima fase o de expulsién, en-



12 cusl cese la presidén del elemento soldante y € cuerpo cilin-
100drico ya formado es sustituldo por otro sun por soldar,cayendo -

el primero a una canal o tobogén de salida,

2¢,-Un procediniento para la fabricacién automdtica y continua

de cuerpos eilindricos de plancha metdlice por doblade y solda-

dure de los bordss de la nisma,

105Consta la presente memoria descriptiva de cinco hojas foliadas

l06escritas por una sola cam.

Barcelona, 29 de AZ0STQ de l.952,

P, A,
M. L. MORA
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