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por

"Méquina para soldar envases"

Memoria Descriptilvas

La presente invencldn se reflere a la fabricacidn
de envases, y en especial a una miquina para soldar las
Junturas laterales de envases metélicos semifabricados,

Uno de los procedimientos de aplicar socldadura a
las junturas laterales de envases consiste en el empleo

de un rodillo transportador gue toma soldadura en fusidn
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de un receptécoulo ¥ 1a splica a 1asﬁdu§g\&&3egda que

los envases pasan 1ongitudinalmente por el rodillo, Este

procedimiento presentea, no obstante, ung serie de lnoconves

nientes, En primer lugar, 1a soldaduréa se efectia en un

grea bastante dilatada & ambos lados de la juntura. En

segundo lugar, 18 centidad de soldadura<aplicada por este

procedimiento eg dos o tres veces mayor que 1a estrlcta-

mente necesarlia para lograr el cierre hermético de l&as

capas,superpuestas de material que

forman la juntura ¥y

este exceso de soldadura no gsolamente afea la presentée

cidn del envase sino que, con frecuencisa, ha de quitarse

antes de proseguir la rabricacibn del mismo. For #1ltimo,

al recoger el rodillo transportador 1a soldadura del re-

ciplente que la contiene, entra en

contacto con materias

extrafias en forma: de $x1dos ¥y con escorias que tlenen

propensién a acumularse en la superficié, lo que dblig&

a rascar y limplar continuamente de materias extrafias la

superficie.superior de la scldadura en fusién para evitar

gue puedan pasar & los envases por

el vehfculo del rodi-

110, Ademfs, &ste comunica & los envases un calor exce=

sivo, ya que necesariamente posee una masa mayor de mate-

rial que el proplo envase, lo que causa une distorsidn

perjudiclal en los envases cuyas'junturas se deprimen en

sentido axisel.

0tro procedimiento pare. aplicar soldadura a las

junturas laterales, radice en proyectar un chorro de sol=-

dedura fundida dirigiéndolo hacie los envases & medida que

pasan frente al punto de selida del meterial de soldar,

Eate procedimlento presenta lgualmente ciertos inconve-

nientes: uno de ellos es 1a @ificulted de mantener con

precisi6n 1a trayectorla del chorro durante el pasoAde

los envases para que 1a soldadura B3

e aplique solamente
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a1 Area requerida; otro inconvenlente es dus, al proyec-
tar un chorro de soldedure sl espacio, puede enfrlarse ¥
oxidarse antes de 1legar 8l envass, cosasg ambas per judi-
clalesy otro; en fin, es Qque al proyectar el chorro de
goldadura contra los envases 86 producen salpicaduras Qque
cuesta quitar para que no queden gotltas o fragmentos 80-
1idificados de soldadursa adheridos a las guperficies in-
terior y exterlor de los envases antes de llenarlos; esto
esvparticularmente inconveniente cusndo 8se trata de enva=
ges deatlnados a contener alimentose

Un objetivo de la presente invencidn es disponer
une méquina para soldar las junturas laterales de envases,
que aplica la soldadura solo al 4rea estricta que ocupén
dichas junturas laterales,

Otro de los objetivos es proporcionar un procedl-
miento econdmico pare soldar las Junturas laterales de
envases por medio de una méquina que aplica la cantidad
estrlctamente necesaria de soldadursa parsa cerrar herméti-
camente las Junturas laterales,

Un nuevo objetlivo radice en la disposicién de una
méquina para soldar las Jjunturas laterales de envases; que
aplica una soldadurea a las mismaes, exenta por completo de
4xidos y otras lmpurezas.

v un Altimo objetivo de la presente invencibn es
une méquina pars soldar las junturas laterales de envases;
que no salpica soldadure ni la acumula en 4reas en gue de=-
be luego quitafse.

Laes junturas laterales de la mayoria de envases
osthn formadas hoy dia por material superpuesto y unido
entre s por la parte interior del envese, pero presentans=
do una superficle relativemente lisa en el exterior. En

este superficie externsa, gin embargo, aparece una muescé
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longitudinal en forma de V compueste por un éngulo entran-
te situado entre las porclones marginales del material su-
perpuesto., ELl sistema del rodillo trensportador apllca
soldadura no sélo‘a esta muesca o entalladura sino también,
por ambos 1ados; g1 material merginal adygcente en una ex-
tensién de unos 13 milimetros, En camblo, segln el slste-
ma de la presente invencidn se ha comprobado que sl la sol=~
dedurae fundida se conduce & un punto de salida o de descar-
ge. que se mantenga en todo momento circunscrita al fngulo
eﬁtrénte de los envases a medida que pasan, ¥ ademfs puede
fluir a una presibn y temperatura constantes, es posible
mantener una extrema precisidn en el goblerno del rea que
ha de cubrir la soldsdura, Sigulendo este procedimiento,
1a soldadura no se extiende hacla la porcién marginal don-
de no se precisa pare cerrar herm&ticamente la juntura,
Ademés, ai depositar la soldadura desde un punto manteni-
do dentro del &ngulo entrante, se reduce al minimo la po-
sibilidad de que se enfrie u oxide, Asimismo; al mantener
el punto de salida de la soldadura en tan estrecha proxi-
midad con las supgrficies en que se ha de aplicar; se fa=
cilita la splicacidn de calor a la soldadura lo que es
esencial para mantenerla en estado flfildo y uniforme,

En los planos:t

( La figura 1 es un alzado lateral, con parte; COT =
tadas, de una méquina de soldar envases segln la presente
invencidn;

La figurs 2, es un alzado lateral, a mayor escala;
de la porci&n suministradora de soldadura de la mfquina que
se representa en la figura 1j ‘

' La figure 3, es una vista en gecci6n, 8 mMayor esco-
la, tomeda & lo largo de la llnea III-III de la figurae 2;

La figure l, es una vista en seccibn a mayor escala
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tomadea gproximadamente por la 11neg IV-IV de la figure 1;

La figure 5; es un detalle, parcialmente en sec=
ci&n; de una boguilla que aplice soldadurs & la juntursa;

La figura 6’ es una vista en seceldn tomada por
18 14nea VI-VI de le figurs 5, ¥

La figure 7, €8 une viste gimilar a la figura 6
pero que representa uné bogquille. que aplica soldadure &
unsa forma.alternativa de juntura.

Los cuerpos =2~ de unos envases & medio febricar
se forman en un aparato -3~ de cualguier tipo convencio-
nal y pasan desde dicho aparato & una bigornia o mandril
-l espaciados horizontalmente a lo largo del mismo en
relacidn de puntse, slineadas sus Junturas laterales en l&
perte inferior de los envases para recibir le soldedura.
Estos envases avanzan continuada ¥ scompasadamente & lo
largo del mandril -lj- por 1la accidn de una cadena sin fin
-6~ provista de unas espigas de arrastre -8- situedas a
intervalos regulares que prenden en el borde superior de
salida del envase., L& cadena =6- esth montada sobre el
mandril -he y pasa por encima de unas ruedes dentadsas
-10= y =12~ que giran hecia 1la izquierdea como se Ve €n la
figura le El material superpuesto que forma la juntura
-5« de ceda envase encaja en ung ranura longltudinal =13~
(Figures L y 6) practicada en la parte inferior del man-
dril -h— gue mantlene las junturas en alineacibn a medl-
da que los envases avanzen & lo largo de aquél. En el
propilo aparato =3- © empleando otros medios apropiados,
como por e jemplo, una meche -1lli- que sobresale de un re-
ceptéculo -16- aproplado, se aplica un preparado desoxli-
dente a las junturas laterales =5-, Un mecanismo de ca=-
lﬁf&ccién, gsimiemo de cualquier tipo conveniente, y due

en la figura 1 =e representa en formé de elemento cale=
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rector ~18- de tipo de induccidn, transmite 1& temperatu”
ra aproplade paré 1a soldadura & 108 envases.

Ia. soldadura Bé aplica por medio de’una pboqulille,
que adopte la forma de una aguje curva -20-, & un érea
precisa ¥y gobernada de la juntura lateral de cada uno de
l1os envases & medide que avanzen a lo largo del mandril
L=, La aguja © boquilla -20- esth montada debajo del
mendril sobre un brazo -22- (Figura li) que sobresale de
1a parte inferior de un depbsito de soldadura -2y~ en
gentido transversal al eje del mandril. Este depbsito,
construldo de meterial refractario ¥y Que puede, sl se de~
sea; estar revestldo de un forro de cerfmica, esté asegu-
rado a una corredera _26- ajustable en el sentido de la
altura, con relacidn a un brazo de soporte =-28- en forma
de C, por medlo de un tornillo de ajuste o greduacibn
-30=-, El breazo de soporte -28- esté asegurado 8 su Vez
a otra corredera =32- a justable horizontalmenﬁe; con re=
lecidn & la armazén -3L- de la méquina, por medio de un
tornillo de ajuste -36-, De esta manera; puede &justar-
se horizontal y verticalmente la»posicién de la aguja
~-20- por medio de los tornillos =30~y -36—; con relacibn
al mandril fijo -lj-, mientras permanece inalterada la po-
slcién de 1la misme respecto al depbsito =2l-.

En cade une de las esquilnas del depdsito -2l- hay
une resistencia -ho-.destinada a fundir el material de
soldadurg que s8€ suministre al dep&sito en forma sdlida,
Asimismo, montada en el depbsito hay un termbstato -hz-;
el cual, graclas & mecanismos spropiados de gobierno; no
repregentados, mantiene 1la temperatura de las resistencias
-40 y, por consigulente, la del depbsito y su contenido

de meterial de soldadura en fusidn, & la temperatura con-

venlente. L& soldadurs 14{gquida fluye, poTr gravedad, des-
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de el fondo del gepdsito -24-, en donde esté exenta de o=

xidacidn ¥ escorias, & 1a aguje -20- & través de un con-

2
ducto impermeable que comprende unos ramales de conexion

Ly, =L6- 7 -h8— dispuestos en el brazo -22-, Otra re-
sistencla -50=, gobernada agimismo por el termdstato -l 2,

mantiene el brazo =22- y 1@ soldadura.contenida en los

pemales anteriormente mencionados, & l& temperatura con=
veriiente, EL1 paso de la soldadura desde el fondo del de=
pbsito -2~ hasta el remal - esth regulado por uns
vAlvule de sguja =52 montada en forme deslizeble en un
prezo de soporbe -56- del depdsito 2j~. Una varilla =58~
acoplada a un pedal o a otro mecanlsmo actuador cualgule-
ra, no representado, en unién de una palanca -60- articu-
leda 8 la varilla =58~ y & l&a vhlvula -52-, provocan el
movimlento vertical de ésta. Un tornillo de fijacidn
-62- roscado en el brazo de soporte‘-56-; l1imita el mo-
vimiento hacia la derecha de la palanca -60-; como puede
verse en la figure L, que eleva la vélvula de aguja =52-
para suministrar soldadura & la aguja -20=-.

Gon referencla a las figuras 575 6; la asguja -20=-
presenta.generalmente una forme arqueada ¥ esté construl-
da de meterial tubular elfstico, liso, como, por ejemplo;
acero lnoxidable., Un extremo de la aguja.esté roscado en
el brazo rigido -22- en comunicacibén hermética con el ra-
mal -4 8- y esth mantenido en 1a debide posicién por una
tuerca de fijacidn -6l-. Separada de la tuerca -6lj~ pre-
sente la aguje =-20- una porclén -bb- destinada a la sall-
da de la soldadura, cuye frea es menor en seccidn trans-
versal., Como se ve en la flgura 6, esta &rea de descarga
o salida es précticamente eliptica y tlene la configura-
cibn aproplada pera penetrar en el &ngulo entrante -68-

de la juntura -5-. EL hecho de que la aguja sea arquea-
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da, ¥ esté sujete s81o por un extremo, hece que pueda mo=
verse elhsticamente hacie arrliba en direccidn al mendril
-j-, de modo que la periferia.superior de la porcilbn de
descarga ~b0- penetre en el Engulo entrente -68- de la
juntura -G=, El tornillo de ajuste -30- regule la preé=
316n a que se mantiene l& aguja contre la junture, al go=
pernar el movimlento de subida y descenso del depbsito de
18 soldadure ~2lj= y su brazo acoplado -22- con relacién
al mendril. practicado en 1la porcién de selida =-66- @
1a aguje =-20- hey un orificio =70~ & través del cual pasé
1s soldadura a8l interior del &ngulo entrante -68- de la
juntura -5= ¥ de‘alli a lo largo de 1&s superficles su=
perpuestas -72-,-7“- de la juntura, por accldn capilar.
g1l orificio «TO= esth dispuesto en un eje X inclinado con
relacidn & lo vertlcal, que bisece précticamente el éngu-
1o.entrante -68-., El1 extremo contrario suelto de la agu-
ja =20~ esté cerrado ¥ unido a &1 hay un cable -76-. Un
segundo cable -78~ esth fijo &l pbragzo =22- por medilo de
un borne terminal convencional, =79-. LoS cables =76~ ¥
78 estén conectados a una fuente de suministro de ener-
gla elégtrica con objeto de que la corrlente pase & tra-
vés de ia aguja.-zo- calenténdola. como el &rea minima;
en seccion transversal, estd situada en la porcion -66-
de selida, y mhs concretamente en el orificio ~70-, &€
concentra el calor en dicho punto, lo cual permite mente-
ner la soldadursa, & medida que pasa por 1la aguja, en el
estado de fluldez ¥ é 1a temperatura convenlentes parsa
soldar, reduclendo 1a posibilidad de atasco del orificlo
~T0=e

La flgura 6 muestra la forma convenclonal de una
Juntura lateral en la que 1&s porciones mearginales del

material del envaseé estfn superpuestas en su interlor.
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Eato no obstante; si me desearse former la juntura en el
exterior del envase; como Se representa en la flgura T, ©
gl la junture fuese en 1i{nes recta, 1a mAquina ¥ prbcedi-
miento parsa efectuar 1l soldadurae serian prﬁcticamente
1los mismos. El borde superlior de la porcién -6bb. de sall-
da monte igualmente dentro del correspondiente fngulo en-
rpante =69~ de 12 juntura =5=. sin embergo, ol eje del
orificio =70~ que biseca el éngulo deberis camblerse 11i-
geramente; como Se€ representa por medio del eje Y en la
figura T. Los envases provistos de junturas exteriores
pueden orientarse durente lea operacién de soldar con sus
junturas en glineacidén & lo 1largo de la parte inferilor
del mandril, después de 1o cugl la aguje -20- deberé in-
clinarse horizontalmente pare facllitar su entrada en el
&ngulo entrante. Sin embargo, es preferible mentener la
aguja en glineacién vertical y les Junturas laterales al-
go inclinadas sobre la parte inferlor del mendril, como
se ve en la figﬁra\?, estando gobernada eata posicién por
une tira longitudinel de gule -104-, en vez de la ranuré
-13~ que se representa en 1a figura b.

Como 1la configuracidn de la porcién -66~ de des-
carga de la aguja permite su.penetracién en el fngulo en-
tpante de la junturse, ¥y como o1 orificlo esté practicado
precisamente donde su eje geométrico biseca prhcticemente
el citado Bngulo, el punto de descargé de la soldadura
quedsa mantenido en todo momento dentro del fngulo entren-
te y tan cercé como es poslible de las superficies super-
puestas =72- 7 -7l4-, De esta manera puede circunscriblr-
se con precisién 1a aplicacibn de la soldadura a un frea
determinada y 8€ evita, ademfs, que gquede aquélla expues=
ta al aire desde Qque deja el fondo del depbsito hasta due

1lega & la juntursa. Anflogamente, 1l& gplicacién de calor



10

15

25

30

Cto- 16 o0

244837

a la soldadura directamente en el punto en que se deposi-

ta en el &ngulo entrante, reduce al minimo la posibilided
de que se enfrie. '

ge suministra le soldadura alla méquina en forma
de lingotes; generalmente tres o més, formendo una & modo
de barra B con una secelbn transversallcomo la gue se re-
presenta en la figura 3. Una,guia -80- (Figuras 2) esté
montada en el depbsito ~2)j- para conducir en sentido deg=
cendente le barre de soldadure hasta el interior del de~
pbaitc por su extremo superior abilerto. Le gufa -80-
comprende varlias varillas espaciadas =82- aaeguradas a
unos soportes de sujecién -8lj~ montados en una armezén
_86-. Por entre los soportes =8li- de la gule -80- pasa
una Qadena gin fin -88- provistearde variaé ore jas espacia-
das =-90=. La cadena -88- pasa asimismo por enc ime de u-
nas ruedas dentadas -92- y -94= que giran en la armazdbn
-86- y esté gobernada por un motor -96- que puede ir mon-
tado en cualquier lugar convenlente de la armazdn de la
méquina, Ceda una de las orejas =G0~ esté adeptada para
penetrar en un agujero -98- practicado en el lingote si-
tuado ﬁés al extremo de la barra de soldadura. La berre
se coloca en-la gufa -80-, como se ve en las figures 2y
3, v baja por gravedad hasta el depbsito -24-, siendo re-
tardade en su movimiento descendente por la accibn de las
ore jas =90- de la cadena =88~ que se mueve hacia la dere=-
cha, como puede verse en la figura 2, por el impulso del
motor =-96-. Cuando el extremo superior de la barra B lle=-
ga al extremo inferior de la gula -80~, como se represen-
ta en linea de trazos en la figura 2, la oreja -90= co-
rrespondiente se desprende del agujero -98-,>cuando la
cadena pasa alrededor de la rueda dentada -9L~, y el res-

to de la barra se deslize entonces en el interior del dow
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Lea vélocidad del motor -96- esté gobernada de mo=
do gue la salturs del material de soldaduré dentro del de-
pésito se mantengsa aproximadamenfe constente, Un flota-
dor =100=- de cerfmica o de cualquier otro materisl no ine
flamable, registente al calor, de peso menor que un volum
men equivalenteAde soldadure liguide, esth arﬁiculado a u=-
na pa1anca.-102~ en forma de L, que se aparta del mandril
-lj- como se ve en la figura i, v que se dirige hacla la
izqulerda de la.méquina, segin se represerita en la figura
1, La;palanca7~102~ estd articulada & su vez & un brazo
de soporte -ioh— asegurado el borde superior del depési-
to =2li- sobre un par de pivotes ajustebles =106=, Ase-
gursade al extremo opuesto de 1a pelenca =102~, hay un i-
mén -108~, Un interruptor & mercurio =110=- de tipo con-
vencional, provisto de un electrodo articulado ferromag-
nético =112-, esth montedo junto al imfn =108~ y esth
dispuééto de modo que el movimiento del imén oblige el
electrodo articulado a abrir y cerrar un circuito eléctri-
¢co. EI1 interruptor -;10- esth conectado en serie al motor
~-96~, De esta menera, cuando la soldedura fundida sale
del fondo del depésito y bajae el flotador ~100-, se clerra
el interruptor & mercurio =-110=- y funciona el métor -96-
para que la barra B de soldadura baje por la guia.-BO-
para entrar en fusién., El1 nilvel de le soldadura dentro
del depbsito -2lj- se mantlene ag! & une altura préctica-
mente constante por encima de la aguja, asegurfndose con
ello que la soldadura fluya & su vez a uns presién CONB=

tante por el orificic =70~ de la aguja -20-,
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Se reivindlca como objeto de esta patente:?

1e. MAgulne para soldar envases, provista de me-
dios:para.hacerloe avanzar a lo largo de una trayectoria
previamente determinada,‘estando situades préctlcamente en
alineacién sus‘junturas latersales, caracterizada por la
diéposicién de un miembro elfatico soldador y de unbs me-
dios ajustables para mantener ‘dicho miembro en contacto
con las juntureas laterales, que han de soldarse, de los
envases en movimiento.

20, Méquina segln la reivindicacibn anterior, ca~
racterizada por el hecho de que el miembro soldador con-
siste en une aguje huece y curva, provista de un orificio
mentenido por los medlios ajustables dentro de un &ngulo
entrante de la juntura.lateral.

_ 32, Méquine segln la reivindicacibn 1&, caracterl-
zada por el hecho de que el mlembro soldador estd integrsa-
do en un dircuito eléctrico que lo celienta para mantener
la soldadura que p&ase& por su interior en estado 1iquidoe.

lie, MAquina de acuerdo con 1as reivindicaciones 2%
7 3%, caracterizada por el hecho de gque uné porci&n de des-
carga o salida de la aguje en la que estl situado el orifi-
clo, tiene el ﬁrea de menor seccién traensversal de la aguw~
je, con el fin de poder concentrar el calor en dicho pun-
to de salide,

_ ge, MAquina de ecuerdo con l& reivindicaoién h&
caracterizada por el hecho de que la porci&n ¢ punto de sa=-
1ide. tlene una configuraci&n apropiada~para.penetrar en el
&ngulo entrante de la Junturae 1aterel & medida que unos
medios de alimentacibn mueven los envases con relacién &
la aguja.

6o, MAquina para soldar envases.
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