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"Méquina para soldar envases”

-

Descriptiva

Hemorxria

La presente inveuncidn se refiere u la fubricacidn de

envases, y en especinl a una mdyuina pera soldar envases metdli-

Un envase metdlico bien conocido, y del yue

cos semifabricados.
Bl bie

existen diversos tipos, es el construfdo de hoja de lata.
po ‘llamado "higiénico" es el gue se utiliza, por reunir mejoeres

condicioues de sclubridad, nara contener la moyorfa de los articulos
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alimenticios gue han de ir envasados, y estéd iormado por um cuer-

po cilfndrico soldedo y por una base y une tapa circulares. a4
este tipo de envase, precisamente, se reiiere, con mayor particu-
laridad, la presente invenciln. il cuerpo de este envase estd
constitufdo por una hoja rectangular de hierro o acero estaiiado,
gue adopta la forma de un cilindro abierto por sus extremos, por
la uaidn de unas porciones marginales estrechas de los bordés
opuestos paralelos de la hoja, formando una costura lateral segin

una generatriz del cilindro. Esta unidn lateral se prolonga lon~

 gitudinalwente al cilindro hasta unos 6 um. antes de cade uno de

sus extremos, en donde las porciones marginales de los bordes
estdn unidas en relacién éobrepuesta. En seccidn transversal y
en sentido radial del envase, la unidn lateral comprende cuatro
capas del metal del cilindro, en tanto gue la unién formada por
la sobreposicidn de los bordes comprende solo dos capas o "sola—
pas”. La finalided de estas solapas es facilitar la unidn de la
tapé y de la base al cuerpo del eunvase.

La fijacidn de la tapa y de la base se efectfia do-
blando hacia afuera un margen anular contiguo a los extremos
del cilindro y curvdndolo después hasta unirlo con la porcidn
adyacente de la tapa y de la base para formar as{ lo gue se co-
noce por "doble widn o costura”. $i la uwnién lateral del cuer-
pe del enfase'se extendiera hasia los bordes del mismo, deberfa
doblarse y curvarse cuatro capas de metal para formar la doble
costura junto con la tapa y con la base. ilsto producirfa, aun
en el caso de que fuese posible operar con tal grueso de metal,
desagradables abultamientos y resaltos con un total de once
capos en el emvase acubado, lo yue aumentarfa sensiblemente la
posibilidad de fabricar envases que filtrasen. In cambio, ter-
minando la‘unién lateral poco antes de llegar al borde y dispo-
niendo las solapas descritns, mds delpadas, bastarfa solo cur-

var dos capas de material eu lugar de cuatro.
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Como la finalidad de las solaﬁas €8 reducir el grue—
s0 o nluero de capas de metal gue han de doblarse y curvarse pa-
ra unirse a la tapa o o la base, es evidente gue dichas solapas
han de resultar lo mds delgadas posible. in otras palabras, es
indispensable que las capas de metal qgue forwman las solapas se
unan con la mayor solidez posible y con el mfnimo grueso de sol-—
dadura entre ellas.

Las solapas son en realidad unas prolonsaciones so-
brepuestas yue antes de soldarlas, estdn frecuentemente separa=
das. ista separacién tiende, por lo general, a agrandarse duran=-
te la soldadura, debido a la accidn del calor, lo gue resulta
aun wmds perjudicial por bastantes motivos. &n priwer lugar, du~
rante la operacién de soldar, la separacidén o sbertura tiende a
eliminar de la juntura lateral, por accidn capilar, la soldadu—
ra gue se aplica a la misma j (ue es conveniente gue fluya a lo
largo de las superficies gue han de guedar unidas. Cuanto mayor
es la abertura, mayor es la cantided de soldadura gue exuda a
trevds de la juntura lateral, formando frecuentemente pe:ueiios
orificios o grietas, Como el valor del material de soldar es
un factor importante en el coste de un envase de hojalata, es na~
tural gue una serie de envases gque tengan excesivas aberturas ha
de producir unos costes de fubricacifn exorbitentes, Asimismo,
como anteriormente se ha expuesto, cuando se ha de rellenar una
gran separacién, se forma una solapa de excesivo grosor gue es
perjudicial para el doblado y curvado posteriores. Otro incon-
veniente radica en el hecho bien conocido de gue la solidez de
una juntura soldadsa disminuye a wedida qﬁe auments el grosor de
la soldadura.

Por consiguiente, un opjeto de la presente invencidn
consiste en dispomer una mfguina para fabricar envases en los
que la juntura de las solapas tenga un grosor‘mfnimo.

Otro objeto de la invencidn es proporcionar una mé-



10

15

20

25

30

- 286126 T

18

guina pare fabricar envases proviastos de uma juntura lateral y

de una juntura de solapas gue no tiende a eliminar el materisl
de soldadura de la juntura lateral.

| Un nuevo objeto de esta invencidn es producir una
mdouina pare apretar las porciones sobrepuestas de un envese sol-
dado y para mantenerlas osf después de aplicada la soldadura y .
mientras se solidifica esta a fin de obtener una juntura de espe~
sor mfnino.

Si se obliga a que las solapas se aprieten una contra
otra, después de aplicar la soldadura, y se las mentiene en tal
estado durante el proceso de refrigeracidn, se eliminard précti-
camente les aberturas y se obtendrd unas solapas uds delgadas,
con una inapreciable pérdida de soldadurs en la . juntura lateral,
lo que producird un positivo ahorro en el coste del material de-
soldar y una unidén mfs sblida.

Se ha intentado apretar las solapas durante la fase
de solidificacidn, dando al cuerpo normalmente cilfndrico una
forma elfptica, situado el eje mayor de la elipse a 902 de la
juntura lateral y atravesondo el menor la juntura. Esée proce=
diniento, aunque considerado conveniente, produce sin embargo

aberturas mayores gue las deseadas & causa de la elasticidad in~-

Jherente al meterial del cuerpo del envase {acero laminado) y del

efecto contrurio del calor durante la fase de soldadura, como se -
ha indicado anteriormente.

Se ha llegado a la conclusién de gue si se ejerce
presidn directomente sobre las solapas durante la solidifica-
cibn de la soldadura o, wés concretamente, sobre la solapa ex=
terior, se cerrard la abertura guedando las capas sobrepuestas
en contacto ffsico, pero $0lo con la cantidad precisa de solda-
dura entre las superficies contipuas, es decir, la soldadura es—~
trictamente necesaria para recubrir ambas superficies y formar

asf una unidn que posee una méxima resistencia con un mfnimo de



[+:4

10

15

20

25

30

286196

espesor., Se ha comprobado también que, usando este procedimien~
to de aplicar presidn en conjuncidn con el de deformar los enva-
ses) se puede mejorar todavia los resultados obtenidos, puesto
gque, ouando los envases se deforman, la solapa interior adguiere
mnayor rigidez y no necesita de soporte interno‘como en el caso
contrario.

La aplicacién directa de presién a la solapa no re—
presentarfa problema alguno de diffcil solucidn, si cade uno de
los envases pudiera retirarse de la méquina despuds de aplicar
la soldadura y mantenerse inmévil mientras se aplica la presién
y hasta que frogua la soldadura. Sin embargo, con los modernos
procedimientos de fabricacién, en que cada miquina produce enva=
ses a un ritmo de casi 500 por minuto, el retirar cada envase
resultarfa costos{simo y, por lo tanto, el procedimiento debe
llevarse a cabo mientras los envases estdn en movimientoo

Otro problema suscitado, se refiere al 4rea en gque
se debe ejercer la presién. ZEvidentewente, si se emplearan
medios gue hubieran de comectar con toda la juntura, inclufda

la 1fnea de unidn, la franja de soldadure que siempre queda vi—

~sible en el exterior del envase estarfa en contacto con los me—

dios de presidn, y su flujo hacie el interior de la ifnea de
unién resultarfa consiguientemente perjudicado. Ademés, queda=
rfo afeada la presentacién del envase terminado. ILis obvio,
pues, que si se pretende que el procedimiento expuesto resulte
satisfactorio, la presidn debe ejercerse directamente sobre

las solapas y no sobre la junturs lateral y que la presi&n debe
aplicarse ademfs mientras los envases estdn en movimiento.

El procedimiento, pues, de la preseante invencidn ra-
dica en la novedad de combinar distintas fases de Operacioﬁes
para la soldadura de un artfculo cualquiera, preierentemente un
envase, provisto de una juntura que comprende unas capas o sola-—

pas sobrepuestas gue tienden normalmente a abrise, y consiste
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en mover el envase a lo largo de una trayectoria previomente

determinadaj en aplicar soldadura a la junturo que compren—
de las capas sobrepuestas o solapas,‘y en deformar temporale
mente el envase durante su carrera y mientras la soldadura se
solidifica. MGsta (ltime fase se efectia apretando el envase
para gue adguiera wna forma cilfndrica y ejerciendo presién
sobre las solapas sobrepuestas mientras se mueve el eavase y
se solidifica la soldadura.

De acuerdo con lo gue antecede y como una caracte-—
ristica de la invencidn, se dispone una mfguina para soldar un
envase provisto de solapas sobrepuestas que tienden norualmen—
te a abrirse y gue comprende medios para mover el envase .a lo
largo de una trayectoria determinada com anterioridad, y que
se describirdn mds adelante como una cadena sin fin provista
de unos dientes de alimentacidn que prenden en el extremo de
salida de los cuerpos cilfndricos de los envases; medios para
aplicar soldadura a lus junturas de los envases inclufdes lus
solapas sobrepuestas, y medios para apretar la abertura gue gue—
da entre las solapas sobrepuestas y que se describirén més ade~
lante como una cadena sin fin provista de unos resaltos de com-
presidn gue entran en contacto con la porcidn sovrepuesta de
selida de un envase y simulténeamente con la porcidn sobrepues—
ta de entrada del siguiente para apretar las solapas durante el
proceso ade solidificacidn. Se proveen, asimismo, medios para
deformar el envase de modo que tome unahechura eliptica, re=
presentados en la memoria como unos miembros de gufa gituados
suficientemente cerca de la cadénd trangportadora para gue de-
formen temporalmente o compriman los envases de manera que
oblizuen a las solapas a cerrarsa. Kl mecanismo compresor de
las solapas puede usarse independientemente del mecanisino de-
formador o en combinacifn con €1, aungue resulta mucho nés

ventejosa la combinacidn de ambos mecanismos.
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Le figura 1, es un alzado lateral de una méyuina que

comprende la invenciénj

La figura 2, es un alzado lateral a mayor escala de
ung porcidn de la mdquina representada en la iiuura 13

La figure 8, es vu detulle en alzado lateral de una
porcién de la méquina de la figura 1, que abarca los mecanisitos
de comprimir la solapa ¥y deformur’el envasge}

La tigura 4, es una vista en seccidn tomada por la
1inea I{V-IV de la fipura 3;

Lp figure 5y es una perspectiva, quebrada en wnarte,
de ﬁn envase del tipo llemado "higidnico"” que muestra las por=—
ciones unidas y sobrepuestas d; la juntuf& lateralf

Lo figura 6, ¢s un alzado lateral de ﬁn envase ya
soldado con el reborde formado, em preparacién pars el fijado
de les bases al miswmo, y

Lo figura 7, es una vista por el extremo de una por—
¢idn del envase de la figura 5.

1 cuerpo B de un envase del tipo llamado "higiénico”
estd formado por una pared cilfndrica =2— unida por una costura
laterul =4= jue comprende el gaiicho interior -b6- acostumBrado,
el exterior =3- y una prolonzacidn extrema de fijacién =lU~- si-
tuada debajo de la entalladura -~12-. Bntre la costura lateral y
los extremos del envase (uno solo de los cuales se representa en
la iigura 5) estdn situadas las solapas exterior e interior —id-
y =16=, respectivamente. La solapa interior =16~ es una prolon-

gacifn del propio material del envase y arrance del miswo borde

de donde parte y se forme el gancho interior —6-. Cada solapa L,

cono seo designa a la couwbinacidn de la solaps interior =16=-, de
la exterior ~l4- 7 de ls capa de soldadura -18- gue las une, juu-
to con la vorcidn marginal restante del extremo del envase, es

decir, una banda anular de metal de unos 6 rr. de amcho, se dobla
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hvc1a aiuera Gespuds de la soldadura, como 3¢ representa em =2Um

en la figura 6, para recibir la taps o la base del envases Du=
rante la operucidn de sellar o engaster los extremos del envase,
Qe coloca debidamente la tapa o la base {1a operacifn es la mis-
ma para ambos extremos) y se une a la porcidn -20~- de reborde,
curvando conjuntamente sus bordes de unidn para formar la doble
costura, después de lo cual se dobla el grueso total de metal de
esta porcién del cuerpo del envase, inclufda la solapa constituf-
da ya por dos pliegues.

Antes de soldar y después de gue el gancho interior
-G= y el exterior =3= han sido unidos y encajados entre s{ para
former la uridn lateral ~4-, jueda una abertura G- (Figura 7)
entre las solepas —14— y <18~. Se describird a continuacién
una méguina para cerrar o apretar esta abertura, con referencia
a las iiguras 1 & 4. La figura 1 muestra los cuerpos 3B, forma-
dos en cual¢uier mfguina adecuada de tipo convencional, no re-
presentadsa, transporiados de izjuierda a derecha del aparato
formador o un ritmo sincronizado y espaciado por wmedio de una
cadena sin fin =26- provista de unos dientes de alimentacién
-3~ situados g intervﬁlos convenientes, cada uno de los cua=
les entra en contacto con el borde de salidan do cada envase.
Los envuses pasan a través de un elemento soldador & de cual-
quier tipo convencional, como el gue extiende la soldadura so-
bre la junturs lateral. Utro tipo de elemento soldador es el
ropresentado esqueméticamen£e.a la izquierda de la Tigurs 1,
que aplica soldadura por medio de aguja. Xl elemento soldador,
de por sf, no forma parte de la presente invencidn.

bespuds de pasar por el elemento soldador,, los en—
vases B son conducidos a un mecanismo T gue comprime la solapa,
como se representa mejor em la figure &, que comprende la in=
vencidn. La cadens sin fin =26-, designada en adelante cowo

le cadena transportadora, pasa & través de una ruede dentads -30-
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que gira hacie la izguierda. La porcidn superior de la cadena

estd sostenida en wnae gufa -32- montade en un miembro de arma-—
zén =34~ de la méguina, y la porci&ﬁ inferior tiene su soporte
en otra gufa -36= gue depende de dicho miemvro de armazén. Con
referencis a la figura 4, se observard que la cadena esté sos—
tenida en la gufa =36= por médio de unas espigas =38~ que sohre—
salen de los eslabones de la cadena, y que se desliza por unog
conductos de gufa —40-. Se observard ademds gue estos conduc—
tos de gufa, medidos verticalmente, son mds anchos que el did~
metro de las espigas -GS-f La cadena =26= degcansa normalmen—
te por su propio peso sobre los envases, pero puede ceder lipge-—
ramente hacia arriba por causa de la presidn ejercida por los
envases, couo se verd con mds clarided mds adelante.

. £1 mecanisxo para comprimir las solapas estd cons—
titufdo por una cadena sin fin ~42~, a la que se llamard cade-
na compresora, provista de unos resaltos compresores =44-—, ¥l
espacio entre 1los centros de los resaltos —44- es el mismo que

el comprendido entre los dientes de alimentacién de la cadena
transportadora ~26-, La cadena compresora -42~ se desliza por

una gufa —46- de sustentacidn (Figura 2) y paéa sobre unas

ruedas dentadas =48= y ~50=, La rueda =48~ estd conectada por
medio de una cadena apropiada .. 52— a un reductor de veloci=-
dad ~54- conectado a su vez, por medios gue no se representan,

a la rueda dentada ~30~ que mueve la cadena transportadora —26-—,
La construccidn de este wecanismo es tal que, la velocidad lon-
gitudinal de le cadena compresora —42- o5 la misue gue la de la
cadena transportadora =~26-. La tensidn de la cadena =26- se
regula de un wodo convencional, variando la posicién de un brazo
de soporte =b6=- yue sostiene lu rueda =48-, .El brazo de soporte
-5~ puede ajustarse girando un tornillo ~58~ roscado en el miem-
bro principal de soporte =59- de la armazén del mecanismo compre-—

gsor C de la solapa.
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in el extremo de entrada del mecanismo compresor de

la solapa, se hallan dispuestos un par de miembros de gufa sepgw
rados =80~ {Iipuras 2 a 4) provistos de unas superficies —62~
gue sostienen los envases B a medide que salen del elemento sol—
dador 5, Andlopamente, ea el extremo terminal o de salida de la
derecha de la mdquina, visto segln la figura 2, estdn situados
unos wiembros correspondientes de gufa B4~ gue sosticnen los en-
vases B cuando salen del mecanismo compresor C. La separacién
vertical entre los miembros de gufa -60-, asf{ como los miembros
~54~ y la cadena transportadora -26— es tal, que el envase Que-
da deformado o comprimido asumiendo una forma elfptica gue tiene
su eje mayor en sentido horizontal pars obligar a cerrarse a la
abertura G.

Durante el funcionomiento de la miquina, los dientés
de alimwentacién -28~- de la cadena transportadora -26- conducen
los envases B en relacién espaciada y de punta, alineadas sus.
costuras laterales en la p%rte inferior de los envases; La lon-
gitud de los dientes de alimentacidn, medidos & lo largo de la
cadena -26-, determina la separacidén entre el borde de salida de
un envase y el de entrada del siguiente. Después de pasar por
el elemento soldador 3, los envases entran en el miembro de guia
~30— y, tal como se ha indicado, son comprimidos verticalmente
hasta ue toman una iorma elfptica que cierra las aberturas G.
lientras los miembros de gufa -60~ sostienen los envases, la sd—
lapa de salida Ll de uno de ellos y la de entrada L2 del sipguien-
te, entran en contacto con la superficie superior plana del re~
salto ~44-— de la cadena compresord. X1 hecho de yue las cadenas
~26~ y ~42- giren a izuul velocidad: que los resalios ~44- y leos
dientes de alimentacidn —28~ estén dispuestos en sus respectivas
cadenas de modo gue queden en alineacidn vertical cuando las ca-
denos estan paralelas, y gue la distancia eutre centro y centro

de los resaltos contiguos sea la misme que la de los dientes de
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alimentacién,aeatab1ece la debida correlacidn, como se repre=—

senta en la figura 3.

Se observard gue, a medide que los envases pasan a
través del espacio comprendido entre los miembros de gufa -60-
y —64~ quedan sostenidos u oprimidos enteromente entre los re-—
saltos coupresores =44- y la cadena transportadora =26=-. De
esta manera, la.cadena -26- sirve la doble funcién de transpor-
tar los envases y de contener la presin que ejercen los resal-
tos. Is evidente, gue la superficie superior &e los envases
podrfa deslizarse por railes o por una disposicién equivalente,
sin apartarse del 4dmbito de novedad del invento.

La presién ejercida directemente por los resaltos
~44—~ sobre las solapas, comprime las partes componentes de las
mismas =-14- y'—16- en la forma deseada, sin que se gdvierta.uqa
separacibn o abertura‘apreciable, quedando solamente una delga-
de capa de soldadura de grosor uniforme entre las partes compo-
nentes a diferencia de la abertura original en forma de culia
que se ve en la figura 7. Durente el tiempo en que se ejerce
la presifn, la soldadura se solidifica y los envases pasan fi-—
nalmente a los miembros de gufa =~84-, tras de 1o cual los re=-

saltos ~44~ se desprenden del envase a medida que la cadena —42-

‘recorre en sentido descendente la ruede dentada =48-. De aquf,

los envases, ya soldados, pasan a la siguiente etapa de fabrica-
cidn.

Otra funcibn de los resaltos —44- compresores es
desviar rédpidamente el calor del drea estricta de la solapa,
para que la soldadura cuaje con mds prontitud en dicha 4rea,
que si se empleara solamente refrigeracién por aire. Esto re-—
duce la posibilidad de obtener solapas en que la soldadura que~
de alterada al pasar de un estado 1fquido a sélido. Este rdpi-
do enfriamento reduce también el espacio de mfquina necesario

para la refrigeracién, puesto que una vez que la soldadura ha
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cunjodo en lus solapas, la rigidez conseguida reduce prictica-

mente la posibilidad de cualguier alteracidn perjudicial de la
soldadura en la porcidn unida.

intre tembidn en el fmbito de novedad de la inven—
cidn, el prolonger hacia atrds la gufa -60~ hasta hacerla pene-
trar en el interior del elemento soldador 5, para gue la aker-
turs de le solapa sea lo mds pequefia posible cuando se aplique
la soldedura y para reducir el aligeramiento o disminucidn en
la presidi, producida por la accién del calor, que tiende & abrir
algo nds la junture de las solapas.

~NOTA-

“e reivindica como objeto de esta patentes

1%, HMéyuine para soldar envases, y especialmente
para soldar 15 junture lateral que comprende unas solapas o
partes sobrepuestas que tienden normalmente & abrirse, provis—
tos de medios paras trunsportar los envases a 1o largo de una
trayectoria determinade de antemano, en una relacién espaciada
uniforme, y de medios para aplicar soldadura a dicha juntura y
dichas solapas, caracterizada por la disposicién de unos medios
que ejercen presidn sobre dichas solapas durante el movimiento
destinado a cerrar la abertura mientras se solidifica la solda-
dura.

28, Mdquina segfn la reivindicocién 1%, caracterif"
zada porque los modios que ejercen presidn estén dispuestos y
construfdos de modo que deformen temporalmente el envase déndo-
le una configuracién eliptica.

3%, Nédquina: segln las reivindicaciones 1% y 28,
caracterizadabporque los medios compresores comprenden une ca-
dene sin fin que ejerce presidn sobre la porcidn solapada sa—
liente de un envase, as{ como, simulténeamente, sobre la PoOr=
cidn solapada entrante del siguiente envase.

42, Méquine segln los reivindicaciones 1% y 28,



10

15

_13-‘_’256 58 7 |

caracterizada por la disposicién de un par de gufes gue se apli=-
can contra el envase por ambos lados de su lfnea de unidn, y que
cooperan con los medios compresores para deformar temporalmente
dicho envase, haciéndole tomar una configuracidn elfptica.

52, HMiquine segdn la reivindicacién 3%, caracteri=
zada porgue lé cadena sin fin compresora va provista de unos re—
saltos compresores, separados convenientemente para que se co-
rresponden con los espacios comprendidos entre los dientes de
alimentacifn de una segundhr cadena sin fin transportadora.

62, Mdquina segln la reivindicacidn 1%, caracteri-
zada por el hécho de qud.los medios de impulsién mueven la ca;
dena transportedora y la compresora & una misma velocidad lineal.

78, Méquina para soldar envases.

Esta memoria consta de 13 pdginas mecanografiadas a

una sola cara.

BARCELONA, 18 de Pebrero de 1960
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