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La presente invencidn, tal como su enunciado
indiea, se refiere a un método y aparato para fabricar
piezas metdlicas planas destinedas a former el cuerpo-
de las latas de conserva sin costura, de acuerdo con -
la descripeidn que de la misma se realice, cue ha de -
entenderse en su mds amplio sentido y no limitativamen
te.

La presente invencién se refiere a la produc
cidn de piezas planas de metal cortadas s un tamafio y-
forma apropiados para fabricar cuerpos de envases Que-~
tienen las chbsturas laterales de reborde cementadas -
entre si mediante un compussto de resina termoplédsticy
v, més particularmente, a un procedimiento perfecciona
do y a2 un aparato para aplicar un material de cemento
extrufdo a lo largo del reborde marginal de la pileza -
plana, sin modelar, del cuerpo de una lats o bote de —
conservas.

La mayor proporcidén de los envases metdlicos
utilizados para el envasadc comercial de productos ali-
menticios y bebidas es la lata de conserva, de hojala—-
ta, de tres piezas, que comprende un cuerpo de lata -~
de costura engrapada, cue se sella he:méticamente me——-
diante soldedura metélica. Sin embargo, los cuernos de-
latas cerrados con soldadura tienen ciertas limitacio—-
nes reconocidas, esto es, ¢ue tienen gue hacerse con -~
materiales que se suelden fécilmente y, en el caso de -
cuerpos de latas con etiquetas litografiadas, hay que -

dejar libre de la litografia una tira ancha = cada lado

de
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la costura, con el fin de poder llevar a cabo la opera-~
cibén de soldadura.

Hasta zhora, se ha pretendido vencer estas l}
mitaciones utilizando un compuesto resinoso adhesivo en
lugar de la soldadura metdlica, haciendo de ello posi—~
ble, por ejemplo, un cuerpo de lata de aluminio con una
eticueta litograriada directamente aplicads encima y -
cubriendo toda su superficie exterior. Uno de los pPro——
bleras de fabricacidén de los cuernos de lstas de cste -
tipo es la colocacidn del cemento resinoso en la canti-
dad y posicidn apropisdas de la pleza plana del cuerpo-
de la lata, de manera que cuando se forma la costura, -
todas las superficies de la misma se unan ¥y aue, al mi§
mo tiempo, haya un minimo de extraccidn por presidn inde
seeble de cantidades de material sobrante a lo largo de
partes al azar de la costura. La aplicacidn precisa del
cemento en cuanto a cantidad g colocacidn es particular
mente un problema en la produccidn de cuerpos de latas-
de forma comercislmente aceptable, cue reguiere cue el-
cem:nto resinoso se aplinue avtomdtica y contf{nuamente—
a un alto régimen de velocidad.

Los procedimientos cue hasta ahora se han ve-
nido proponiendo para aplicar cemcntos adhesivos & las-
partes de la costura de un cuerpo de lata de conserva -
implican bien sea la extrusidén de un cem nto der-etido-
directamente sobre el reborde lateral de la costura, -
blen fijar, alternativemente, al reborde lateral de la-

costura un troze o longitud de cinta sélida preformads,
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compuesta por un material resinoso termopldstico natural o
sintético. Sin embargo, ninguno de sstos procedimientos ha
sido considerado como plenamente satisfactorio. La extru-——
sibn directa de cemento termopldstico en estado de fluidez
seriderretida sobre los bordes laterales de las costuras -
de una sucesién mévil de cuerpos de lata sin cerrar, pree-
cisa por lo general que la extrusidn se interrumpa cuando
ha terninado de pasar la pieza por debajo de la boquilla -
de extrusibn, com los problemas afines de conbtral del flu-
Jo ¥y uniformidad de distribucidn del material extruldo. El
utilizar una tira o cinta preformada de material termoplésti
co requiere fases adidionales de procedimiento pare formar
la tira y, por consiguiente, implica un mds alto coste de —
fabrigaciébn.

Por lo tanto, una finalidad de la presente inven

cidn es propvoreionar un procedimiento perfeccionado de de-

positar material de cemento extrufdo sobre la costura de -

un cuerpo de lata sin cerrar que venza los problemas hasta

ahora seflalados.

Otra finalidad de la misma es proporcionar un -

método que pueda ser utilizado para aplicar cem:nto adhesi

vo extrufdo a las costuras de cuerpos de lata sin cerrar -

hechos de materiales metf4licos o no metdlicos, o de combi-

naciones de ambos.

Otra finalidad es proporcionar un procedimiento-

por el que la extrusidn del material de cemento semiderre-

tido sea continua e inintérrumpids.

Otra finalidad més es proporcionar un procedi--

miento por el que sea innecesario extruir el material de -
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cemento semiderretido directamente sobre la costura del
cuerpo de lata sin cerrar.

Otra finalidad ain es proporcionar un procedi
miento por el zue la colocacidn y distribucidn del ce-—
mento extrufdo sobre la costura de un cuerpo de lata =
sin cerrar se=n fécil v automdticamente controlables.

Otra finelidad mds es proporcionar un aparato
perfeccionado para depositar un corddn continuemente ex
truido de cemento semiderretido sobre las costuras de -
una sucesidn mbévil de cuerpos de latas de conserva sin-
cerrar.

Otra finalidad més es proporcionar un aparato
sn el ¢ue la colocecidn y distribucidn del material dé-
cemento sobre las costuras de los cuerpos de latas de -
conserva sin cerrar puedan controlarse debidamente.

Otra finalidad aun es proporcionzr un aparato
que produzeca cuerpos de latas de conserva sin cerrar -
cue tengan adhesivo de cemento en un borde marginal de-
los mismos, en el punto y cantidad deseados.

Otra finalidad todavia es proporcionar ese -
aparato, gue sea capaz de funcionar automiticamente a -
alta velocidad.

Otras ventajas y finalidades més de 1= inven-
cifn irédn resultando evidentes conforme se vayan compren
diendo mejor de la siguiente descripeidn, la cual, toma
da en relacibn con los dibujos adjuntos, revela una in-
corporacidn preferida de la misma.

Con referencia a los dibujos:
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La Fig. 1 es una vista en persvectiva de un ara-
rato que incorpora las caracteristicas de la presente in--
vencién.

Las Figs. 2, 3 y 4 son vistas laterales esqueméi-
ticas que muestran la relacibn del rodiilos de transferen=—
cia y de los cuerpos de labtas de conserva sin cerrar en -
diversas fases durante la aplicacién del material de cemen
to extrufdo a los cuerpos gsin cerrar.

ILas Figs. 5 y 6 son vistas esquemdticas en plan-
ta que muestran la relacidn del elemento cortante y la ti-
ra solidificada de cemento inmedistamente antes y en el -
momento de realizarse el pzso del elemento de corte g tra-
véds de la tira, respectivamente.

La Fig. 7 es una vista esquemética en planta de-
un elemento de corte modificado que muestra la relacidn del
elemento de corte y la tira de cemento saylidificada inme--
diatamente antes del paso del elemento de corte a través -
de la tira.

La Fg. 8 es una vista seccional fragmentada ftoma
da esencialmente a lo largo de la linea 8-8 de la Fg. 7.

La figura 9 es una vista similar a la Fig. 8, -
gue muestrs la relacidn del elemento cortante al terminar-
su paso a través ce la tirg de cemento solidificado.

Las mencionadag finelidades se realizan en la -
presente invencién sustentando cuerpos de latas de conser-
vas sin cerrar en une relacidn espsciada uniforme sobrd -

una cinta transportadora con sus bordes marginales manteni




dos en alineacidn. Conforme les cuerpos de las latas sin
cerrar se desplazan a lo largo de un recorrido seguldo -
por la cinta transportadora a una velocidad uniforme, -
las superficies adyacentes a los bordes marginales se ca
145 | lientan a una temperatura predeterminada y deseada. Pos-
teriormente, las superficies de log bordes marginales =-ca
calentados pasan entre un par de rodillos o cilindros -
que se mueven a una velocidad perfiérica que es la misma
que la velocidad de la cinta transportsadora. Un material
150 de resina sensitiva caliente, semiderretida, se extryye-
a una velocidad uniforme sobre la superficie de uno de -
los rodillos que luego pone la tira extrufda en contacto
con la superficie margingl caliente del cuerpo de la la-
ta sin cerrar. Preferentemente, este rodillo de transfe-
155 rencia ha sido provisto de medios para hacer pasar inte-
riormente a su través un refrigerante que mantiene su -
supcrficie a una temperatura esencialmente baja, més ba-
ja que la temperatura de las superficies de los bordes -
marg.nales del cuerpo de la lata sin cerrar. Gracias a -
160 esta diferencia de temperatura, se crea una fuerza cohe-
siva esencialmente mayor entre la tira extrulda y la su-
percicie marginal caliente del cuerpo de la lata sin ce-
rrar, en comparacién con la fuerza cchesiva existente en
tre la tira extrufda y el rodillo de transferencia. Por-
165 consiguiente, la tira extruida de cemento que entra en -
contacto con las superficies de los bordes marginales -

del cuerpo de la lata sin cerrar se adhiere preferente—-
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mente al cuerpo de la lata sin cerrar y se separa del ro-
dillo de transferencia. Si se desea, la tira de cemento -
puede reducirse de espesor mientras se encuentra en esta
do ablandado por el calor, haciendo pasar las superficies
de los bordes margineles de los cuerpos de las latas sin-
cerrar que llevan encime la tirs de cemento a través de -
una pareja o méds de rodillos recogedores que se mueven a-
ung velocidad periférica que es igual cue la velocidad de
la cinta transportadors.

La tira de cemento cme ha sido depositada sobre
las superficies marginales de los cuerpos de las labtas sin
gerrar y que une los cuerpos adyacshies uniendo los espa-
cios entre ellos, se enfria a continuacidn para reducirla
a un estado s6lido relativamente, autoestable, haciendo -
pasar las superficies de los bordes marginales con la tira
encima de ellas a travds de una cdmara que envia aire frio
sobre la tira. Entonces un elemento de corie separa las -
partes de unibn de la tira de cemento solidificado para -
producir los cuerpos de lata individuales., E1 elemento de-
corte se desplaza a uns velodidad relativaumente alta en -
comparaciédn con el movimiento de los cuerpos de las latas-
sin cerrar, de modo que el elementoc de corte realiza la -
eliminacidn de una parte de la unién de la tira de cemento
sin entrar en contacto con los propios cuerpos de las la--
tas sin cerrar y sin interrumpir el movimiento continuo -~
wniforme de los cuerpos de latas sin cerrar a lo largo de-
su recorrido.

Como realizacién ejemplar o preferida de la pre-



sente invencidn, la Fig, 1 muestra un transportador gene-
ralmente designado por el mimero 10, para desplazar una -
sucesidn mbévil de cuerpos de 1 tas rectangulares, planos-
12, a lo largo de un recorrido que va de izquierds a dere
200 cha, segln se muestra. Los cuerpos planos de las latas 12
son descargados individualmente por medio de un mecanismo
de avance normel a unos ca riles sustentadores 14 que es-
t4n montados de maners fija a un bastidor de soporte del~
transportador (que no se muestra). Conforme para pieza -
265 plana 12 se deposita sobre los carriles 14, el borde de ~
ataque 16 de la pieza plana entra en contacto con un par-
de orejetas 18 que estén montadas sobre cadenas 20. Las -
cadenas 20 estén dsbidamente sustentadas sobre gufas co-—-
rrientes de cadena (que no se muestran) y son impulsadas-
210 a la derecha al unisono y a una velocidad uniforme por me-
dio de las ruedas de cadena 22 que estén enchavetas a und
eje motor 24, Una fuente de suministro de energia (cue no
se muestra) estd debidamente cometddd al eje motor 24, -
para proporcionar energia motriz al transportador.

215 Las orejetas 18 estén fijas a las cadenas 20 a-
intervalos fijos cue son mayores que los anchos uniformes
de las piezas planas de los cuerpos de las latas sin ce--
rrar 12, sezln se mide en su direccidn de movimiento. Asi
mismo, las orejetas 18 de“éada cadena 20 se mantienen en-
220 | alineacidn transversal perpendicular a la direccidn del -
movimiento de las piezas 12, mediante el posiclonamiento-

apropizdo de las ruedas de cadena 22 en el eje motor 24.-
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Por cohsiguiente, se mentlene un espaciamiento uniforme

26 entre las piezas planas ad acentes 12. conforme las-

piezas planas sin cerrar de las latas 8e desplazan a lo

largo del transportador. Unos carriles de guia superio-

res 27, montados de menera fija al bastidor del transpor
tador, evitan cuslquier desplazamiento ascendente de las
piezas planas sin cerrar 12.

Conforme cada pieza 12 es desplazada por el -
transportador a lo largo de su recorrido, los bordes la
terales 28 y 30 entran en contacto con los rodillos de-
gufa 32 que mueven las piezas planas de las latas sin ce
rrar en posicidn deseada sobre el transportador, con -
10s bordes laterales de las correspondientes piezas -
planas de las latas sin formar en alineacidn linesl. Las
piezes alineadas 12 se trunsporten luefo mds alld de los
glementos de calenbvamicato radiante, caldeados por gas,-
32, que estén montedos de maners ¥ ja en una posicidn -
tal que el calor radiante estéd dirigido conira una super
ficie 36 de la parte del borde marginal de la costura -
lsteral 38 de las piezas planas de logbuervos de las la-
tas sin formar, adyacentes al borde 28, para calentar la
superficie 36 a la temperatura elevada fijada de antema-
no. Los elementos de calenteamiento 34 estén provistos de
controles y vdlgulas apropiadas conectadas a un disposi-
tivo termosensible {(que no se muestra), pare el control-
antomdtico de la temperatura a que se calienta la super-
ficie marginal 36. Los elementos componentes utilizados-

para lograr este combtrol automético de temperatura pueden
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seleccionarse de cualquier equipo asequible, yaccnocido
por los entendiso en la materia.

Inmediatamente de dejar los elementos de calen-
tariento 34, la parte del borde marginal 38 de las piezas
vlanas de los cuerpos de latas sin formar 12, pasa entre-
un rodillo de trensferencia 40 y un rodillo reforzador 42,
Estos rodillos 40 y 42 estan montados sobre los respecti-
vos ejes 44 y 46, que estdn positivamente movidos gracias
a un acoplamiento conectado a lg fuente de suministro de-
energia del transportador de manera que las velodidades -
periféricas de las correspondientes superficies 48 y 50 -
son iguales gqué la velocidad a cue se desplazan las piezas
sin fprmar 12 por el transportador. Los rodilles 40 y 42 -
estédn debidamente montados pars proporcionar un contacto -
rodante entre la superficie 50 del rodillo reforzador 42 y
la superficie de la parte del borde marginal 38 opuesta a
la superficie calentada 36, y para proporcionar un espacig
miento predeterminado entre la superficie 48 del rodillo -
de transferencis 40 y la superf cie marg nal caliente 36 -
de Ia pieza sin formar,

Un extruidor 52, colocado junto a la superficie-
48 del rodillo de transferencia 40, extruye continuamente-
a una velocidad lineal esecialmente unif.rme, un cord’n 54
de un compuesto resinosc adhesivo. E1 cordén 54 es, prefe-
rentemente, un material termopléstico que se encuentra a -
una temperatura elevada y en estado mévil plédstico, semi--
flufido o blando, cuendo es extrufdo, y que se endurece en-

estado no mévil o fijo, relativamente rigidoy cvando se -



280

285

290

295

300

305

enfria a la temperatura amblente normal.

F1 corddn 54 se deposita en contscto con la su-
perficie 48:del rodillo de transferencia 40 y, en su for-
ma extruida, tiende & adherirse con fuerza esencialmente-
cohesive a la supgrficie del rodillo. Bl rodillo de trans
ferencia 40 pone luego en contacto el cordén 54 con la -
superficie marginal caliente 36 de la pieza sin formar 12

despuds de lo cual, el cordén entra en contacto de presibn

con la superficie marginal caliente entre los rodillos
cooperantes 40 y 42 (Fig. 2).

Preferentemente, el cordén 54 es extruido del

extruidor 52 a uns velodidad lineal que es menor que la

velocidad periférica de la shperficie 48 del rodillo de

transferencia. Por consiguiente, se ejerce uno fuerza
de tensién sobre la perte libre del cordén entre la posi-
cidn en que deja el extruidor 52 y la posicién en gue el-
corddn entre en contacto con la superficie 48 del rodillo
de transferencia. El cordbn 54 va disminuyendo continua -
y esencialmente de manera uniforme en seccidn transversal
para reducir el minimo los efectos de las variaciones de-
seccidn transversal del corddn 54 tal y como se extruye -
resultantes de las vibraciones o fluctuaciones de presibn
que pueden producirse durante el proceso de extrusibn. -
Ademds, la ligera te:sidn ejercida sobre la parte libre -
del cordén extrufdo reduce al minimo la posibilidad de -
una desvizcién trensversal del punto de contacto del cor-
dén extruifdo 54 sobre la superficie del rodillo 48 y, por

consiguiente, la desviacién del punto en que se deposita-



el corddn sobre ls superficie marginal 36 de las piezas
planas sin formar de los cuerpos de las latas de conser-
va.

310 Un par de rodillos de guia 56 entPan en contac
to con los bordes laterales 28 y 30 de la pieza de la =~
lata sin formar, inmediatamente delante de los rodillos-
40 v 42, pars asegurar que el borde 28 se c¢ncuentra en la
correspondiente alineacidn con respecto al rodillo de =
315 transferencia 40. Adicionalmente, el extruidor 52 estd -
posicionado con respecto a la superficie 48 del rodillo-
de transferencia 40 de manera cue se deposite el corddn-
extrufdo en la posicidn deseada enfima de ella. Por con-
siguiente , el corddén 54 se pone en contacto con la su—-
320 perficie marginal caliente 36 de la pieza sin formar de=~
la lata, a lo largo de una superficie predeterminada de-
la misma. Si se desea, los rodillos 56 pueden montarse -
de forma regulable, con el fin de facilitar un rédrido -
ajuste del emplazamisnto del cordén extruido 54 con res-
325 pecto al borde lateral 28 de la pieza sin formar de la -

lata.

ILas Figs. 2 a 4 muestran esquemdticamente la -
forma en que se efectda la colocacién del corddn extruf-
do 54 sobre la superficie del borde marginal caliente 36
330 de la pieza sin formar de la lata 12. Segin se ha indica
do anteriormente, el corddn extruido 54 se adhiere con -
una fuerza esenc almente cchesiva a la superficie 48 del

rodillo de transferencia 4C y, por ello, se pone en con-
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tacto con una superficie predeterminada de la supsrficle
335 del borde marginal caliente 36 de la pieza 12, Al entrar
en contacto con la superficie del borde marginal celiente
36, se crea una fuerza cohesiva entre la superficie del-
borde marginal y el cordbén extruido 54, que es muy rela-
tivamente mayor que la fuergza cohesiva existente entre -
340 el corddn extruido y la superficie 48 del rodillo de -
transferencia 40. Ta fuerza cshesiva relativamente mayor
creada entre el cordén extruido 54 y la sup.rficie margl
nal calentada 36 actuando en oposicidn a le menor fuerza

cohesiva entre el cordff extrufdo y la superficie 48 -

1

345 del rodillo de transferencia 40 hace cue el cordén se
desprenda del rodillo de transferencia y permanezcea en -
unién ligante con la superficie marginel de reborde en la
posicidn deseada.

Después de que la pieza plana sin formar 12 -
350 termina de pasar entre los rodillos 40 y 42 y hasta que~
la pieza siguiente penetra entre los rodillosy el corddn
continuamente extruido 54 tiende a permanecer en contac-
to con la superficie 48 del rodillo de transferencia 40-
a causa Ge la fuerza cohesiva que hay presente entre ellos.
355 Al mismo tiempo, la parte del cordén 54 adherida a la -
pieza sin formar 12 cue acaba de galir entre los rodillos
40 y 42 ejerce una fuerza de empuje sobre la purte del -
corddn que sc adhiere a la superficie del rodillo de -
trapsferencia 40, tendiendo a desprenderla del rodillo -
360 de transferencia (Figs. 3) y a formarla en una perte li-

bre 58 que se prolonga continusmente, Conforme la pleza-
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12 sigue avanzando, el cordén 54 se pone en contacto de
unidn con la siguiente pieza sin formar, con la parte -
libre 58 puenteando el espacio 26 e interconectado con-
t{nuamente las piezas sin formar adyacentes (Fig. 4).

Las temperaturas necesarias en la superficie-
marginal calentada 36 de la pieza sin formar 12 y la -
superficie 48 del rodillo de transferencia 40, con el -
fin de obtener la relacidn deseada de las magnitudes de
las fuerzas cohegivas entre estas superficies y la cin-
ta o cordbn extrufdo 54, depednen del tipo del material
termoplédstico. Para los compuesyos de resina termoplés-
tica feneralmente utilizados en la fabricacidn de enva-
ses de costura lateral cementada, hemos comprobado que-
la temperatura a que debe calentarse la superfic’e mar-
ginal 36 de una pieza sin formar 12 con el fin de conse
guir una transferencia efectiva del cordén extrufdo 54
a las piezas sin formar es del orden de los 3502 a los-
5002 F. (1492 a 2602 G). Asimismo, el cordén extrufdo -
53 se adhieré adecuédamenﬁe a la superficie 48 del ro--
dillo de transferencia 40 y, al mismo tiempo, puede ser
desprendido del rodillo de transferencia por las fuerzas
ejercidas sobre el corddn por la superficie marginal ca-
lentada 36 de la :ieza sin formar, cuendo la superficie-
48 del rodillo de transferencia se mantiene a una iempe-
ratura no superior a los 1752 F (79,52 C).

Con el fin de conséguir el éontrol deseado de-

la temperatura de la superficie 48 del rodillo de trans—
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ferencia 40, es preferible hscer circular un refrigerante
dentro del rodillo, Con referencia a la Fig. 1, el rodill

de transferencia 40 estd provisto de conductos initeriores

(que no se muestran) y une uwnidn rotztiva 60 para permitir

cue un fluido refrigerante, como puede ser agua del grifo

circule a través de los conductos conforme el rodillo gira.

La unidn 60 consiste en un cubo fijo 62 en contacto desli
zante y de cierre con un cubo rotativo 64 gue va unido a
un extremo del rodillo de transferencias 40. Los oridfiiciocs
de entrada y de salida, 66 ySEB, respectivarente, del cub
fijo 62, conectan con los canales del cubo rotativo 64,
gue, a su vez, conechtan con los conductos initeriocres de
refrigeracibn del rodillo de transferencia 40, fos orifi-
cios 66 y 68 estén conectados a un suministro y purge de

agus, respectivamente, y el paso del agus a través del

rodillo de transferencia 40 puede ser medido manunal o autb

(o)

’

)

o]

méticamente, para mantener la temperatura necesaria en la-

superficie del rodillo 48.

Si se desea, el corddén 54 puede reducirse ain
més de cspesor mientras sigue en estado ablandado por el
czhor, haciendo avanzar la parte del reborde marginal 38
de la pieza sin formar 12 que tiene el corddén adhesivo en
cima, entre los rodillos de recogida 70 ¥y 72. Los rodillo

70 y 72 estén montados en sus respectivos ejes T4 y 75,

S

gue estén debidamente conectados a la fuente de suministro

de energia de manersa que las velocidades periféricas de los

rodillos son, esenclalmente, iguecles que la velocidad a

que gvanzan las =iezas sin fcrmar sobre el transportador.

\
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Conforme la pieza sin formar 12 sigue avanzando
a lo laigo del recorrido del transportador, la parte del-
reborde marginar 38 que tieme encima el cordén 54 pasa a-
través de un cabezal refrigerador 78 que estd conectado a
un suministro a presién de aire refrigerante. El cabezal-
refrigerador 79 dirige el aire frio contra el corddén 54 -
para eliminar el calor del mismo y reducirlo a la tempera
tura a que el moterial termopléstico se pone relstivamen-
te sélido y autoestable,

Las piezas sin formar 12, interconedtadas por -
el corddn solidificado 54, avanzan a una posicidn en que-
el corddn es cortado en su parie libre para producir las-
piezas sin formar individuales, separadas. Esto se consi-
gue mediante un dispositivo d¢ corte 80 cque se prolonga -
radialmente desde un elemento de disco giratorio 82 monta
do en el eje 84, siendo el plano de rotacién del elemento
de disco y dispositivo de corte generalmente perpendicu--
lar al recorrido de las niezas sin formar 12. El eje 84 -
estd debidamente acoplade al suministro de energia del -
transportador para mover el elemento de disco 82 a una -
velodidad de rotacién predeterminada tal oue la velocidad
circunierencial del elemento de corte 80 es considerable-
mente mayor cue la velocidad a que las piezas sin formar-
12 se desvlagan por el transportador 10 a lo largo de su~-
recorride. Ademds, los acoplamientos del suministro de -
energia del transportador con el eje 24 y eje 84 de la -
transmisién, respectivamente, estén correlacionados posi-

tivemente para mover el elemento de corte 80 a travéds del
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espacio 26 entre las piezas sin formar adyacentes 12 Vi
cortar una parte de la seccidn libre 58 del cordédn 54,
sin tocar las piezas sin formar adyacentes conforme €s-
tas siguen el recorrido del transportador. Los rodillos
de gufa 86 entran en contacto con los rebordes laterales
28 y 30 de las piezas sin formar 12 direccién arriba y -
direccidén abajo del dispositivo de corte 80, para colocar
debidemente las piezas sin formar con relacidn al dispo—-

sitive de cotte durante la operacidn de separacidn. Las -

piezas sin formar 12 son descargadas finalmente por el
transporta.sor 10 a cualquier punto de recogida o medios de
translado.,

El dispositivo de corte 80 tiene superficies

laterales 85 y 90 que generalmente estén enfrentadas di-—-
reccién arriba y direccidn abajo, resnectivamente, con -
relacién al recorrido de las piezas sin formsr 12. Prefe-
rentemente, las superficies 88 y 90 son ligeramente con--
vergentes en direccién radialmente hacia el exterior y el
dispositivo de corte 80 estéd montado de manera ajustable-
en el elemento de disco 82, para permitir un ajuste ra——
dial del déspositivo de corte con relacidn al elemento -
de disco. Segﬁn se muestra esquemfticamente en las Figs. 5
¥ 6, es dispositivo de corte 80 estd posicionado radialmen-
te en el elemento de disco 82 de manera que la distancia -
més amplia entre las partes de las superficies haterales -
88 y 90 uue pasan a través del espacio 26 entre las pie—-

zas sin former adyacentes 12 es menor aue el ancho longi--
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tudinal del espacio 26. Asimismo, las superiores laterales
88 v 90 estén espaciadas de los rebordes de las piezas sin
formar adyacentes 12 al comienzo y terminacién de la opera-
cibdn de corte, estando el dispositivo de corte 80 ligeramen
te descompensado en la direccidn ascendente con relacién -
2l espaciamiento 26 en el comienzo de 1la operacidn de cor-
te, con el de permitir el movimicnto de las piezas sin -
formar 12 conforme al dispositivo de corte pasa entre ellas,
Debido a la magnitud relativamente elevada de la
velocidad circunferencial del dispositivo de corte 80 en -
comparacidn con la velocidad de recorrido de las piezas sin
formar 12, el dispositivo de corte separa y elimine una -~
parte de la seccidn libre 58 del corddn 54 y pasa completa-
mente a tr. vés del espacio 26 entre las pilezas sin formar-
adyacentes, mientras éstas se desnlazan una distancia rela-
tivamente ligera < lo largo de su recorrido. Como consecuen-
c¢ia del movimiento concurrente de lasg piezas 12 y del dispo-
sitivo de corte 80 en 4dngulo recto entre sf, hay presente -
una ligera interferencia entre el borde cortado que avanze-
del corddin 54 y la superficie lateral 88 del dispositivo -~
de corte. BEsta interferencia estd indicada por medio de una
escala ampliada en la Fig. 6. Sin embargo, moviendo el dis-—
positivo de corte 80 a velocidad muy alta en relacién con -
la velocidad de las piezas sin formar 12, los efcctos de la
interferencia se reducen al mfinimo y producen una accién -
de frotacidn gque no afecta perjudicislmente s la operacidn

de corte. Como se indica en la Fig. 6,la supcrficie lateral
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88 del dispositivo de corte 80 sizue espaciada del borde
de avance de la pleza sin formar 12 gl terminar la ope--
racidén de corte.

TLas Figs. 7 1 9 muestran esquemdticamente una-
forma modificada de dispositivo de corte 80A y su forma-
de funcionemiento, E1l dispositivo de corte 80A tiene una
superficie lateral inclinada 88A que esté provista de un
dngulo de inclinacién sobre la horizontzl, esto es, que-
estd inclinada angularmente en direccidn opuesta &l mo--
vimiento de la cuchilla. El grado de inclinacién de de—-
termina por las correspondientes velocldades de la cuchi-
1la 80A y las piezas sin formar 12 y es por lo menos 1o -
suficientemente grande para imposibilitar el contacto en-
tre el reborde cortado de avance del corddn 54 y la super
ficie de la cuchilla 88A, conforme éste corta el corddn -
v se mueve a través del espacio 26, entre las piezas sin-
formar adyacentes.

Tas piezas sin formar 12 individuales, cortadas
tienen una lomgtud ligeramente saliente del corddén 54 ad-
vacente a los bordes de ataaue y posteriores de las mis—-
mas. Este ligero exceso de material adhesivo se elimina -
posteriormente en una operacién de ranurado cldsico de las
piezas sin formar, preparatoria a la formacibn de la pieza
12 en un cuerpo de envase.

De la anterior descripcién, es evidente gue la -
presente invencidn proporciona un procedimiento sencillo -
y eficaz y un aparato de las mismas cualidades para apli-—-

car una cantidad predeterminada de material adhesivo ter--
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moplésiico en un punto determinado sobre la parte de re-
borde marginal de la costure lateral de una pleza sin -
formar de cuerpo de lata de conservas. Auncue los adhesi
vos termopldsticos tienen machas vnetajas reconocidas S0
bre las soldaduras metdlicas en la fabricacidn de cuer——
vos de latas de conservas, su amplia mtilizacidn ha es--
tado estorbard hasta ahora por la ausencia en el arte de
medios apropiados para =plicar un termopldstico de alta-
resistencia a las superficies que se va a unir, aue satis
fagan las exigencias de una operacidn a alta velocidad -
automética, de tipo comercial, y a bajo costo. La presen-
te invencidn satisfoce la necesidad comercial de dicho -
procedimi-nto y aparato y permite la utilizacidn de cual-
quiera de los compuestos de resinas termoplédsticas que se

consideran apropiados para unir la costura lateral de un-

cuerpo de lata de conservas son las desventajas inherentes

al extruir el material directamente sobre una pieza sin -
formar o prefurmar una cinta sélida para su posterior -
aplicacidn a la pieza sin formar de la lata.

Se considera ¢ue la invencidn y muchas de sus -
ventajas concurrentes se entedderd gracias a la proceden=

te descripeidn y es evidente que pueden efectuarse varios

camblos de forma, construccién y disposicién de las piezas

del aparato aguf mencionado y en las fases de su orden de

ejecucidn del proceso aqui descrito, gin apartarse del es-~

piritu y finalidad de la invencién o sin sacrificar sus
ventajas materiales, siendo simplemente el aparato y el
procedimisnto hasta aqui descritos una realizacidén prefe-

rida de la invencién.

!



Por dltimo, se declaran de novedad y propia in-

vencién las siguientes:

REIVINDICACIONES

18) METODO Y APARATO PARA FABRICAR PIEZAS IETA-
860 LICAS PLANAS DESTINADAS A FORMAR EL CUERPO DE LAS TATAS -
DE CONSERVA SIN COSTURA, caracterizado esencialmente por-
comprender las fases de hacer avanzar una sucesién de pie
zas sin formar a lo largo del recorrido de un elemento -
transportador, a una velocidad uniforme, en relacién pre-
565 determinadamente espaciada; mantener las superficies de -
los bordes marginales de dichas piezas en alineacién con-
forme recorren dicha direccidn; extruir un corddn continuo
de material adhesivo semiderretido sobre una superficie de
transferencia sin fin, que se mueva esencialmente a la -
570 misma velocidad que dichas piezas sin formar; mantener -
dicha superficie de transferencia a una temperatura mis -
baja que la de dichas superficies de reborde marginal de-
las piezas sin formar; poner el corddn adhesivo en contac
to con las superficies de reborde marginalj trasladar el-
575 corddn desde la superficie de transferencia a las de re~-
borde marginal gracias a la diferencia de temperatura; -
presionar el corddn adhesivo en contacto de unibén con las
superficies de reborde marginal; unir los espacios entre-
las piezas sin formar mediante un cordén cont{nuo de ad--
580 hesivo con lo que dichos espacios estédn interconectados por
las uvniones del corddén adhesivo, y enfriar éste cordén -

adhesivo para solidificario.
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28) METODO Y APARATC PARA FABRTCAR PIEZAS META-
LICAS PLANAS DESTINADAS A FORMAR EL CUERPO DE LAS LATAS -
DE CONSERVA SIN COSTURA, segln la reivindicacidén 12, ca--
racterizado por el hecho de gque antes de poner el cordén-
adhesivo extruido en contacto con las superficies de re--
borde marginal de las piezas sin formar se calientan con-
las superficies de reborde marginal de las piezas sin for
mar se callentan dichas superficles medlante radiaciones—
de gas y después se hace circular un refrigerante adyacen-
te a la superficie de transferencia para eliminar el calor.

38) LETODO Y APARATC PARA FABRICAR PIEZAS META-
LICAS PLANAS DESTINADAS A FORMAR EI: CUERPO DE LAS TATAS -
DE CONSERVAS SIN COSTURA, segln las reivindicaciones an—
teriores, caracterizados por el hecho de que las piezas ~
sin formar se van separando del corddn adhesivo, a medi--
da gue tales pilezas se desplazan continuamente a velocidad
uniforme, mediante la eliminacidén de un trozo de las par-
tes de unidén del cordbén adhesivo, siendo dicho trozo menor
que el espacio comprendido entre las :iezas sin formar, -
eliminéndose cada wrozo al hacer pasar un elemento de cor-
te entre las plezas a une velocidad predeterminada, de -
manera que el trozo quede separado sin que el elemento de
corte entre en contacto con las partes de reborde metdli-
cas de las pilezas sin formar.

48) NETODO Y APARATO PA:4 PABKICAR PIEZAS HBTA-
LICAS PLANAS DuSTINADAS 4 PORAR EL CUERPO DE TAS LATAS -

DE CONSERVA SIN COSTURA, segln las veivindidaciones ante-



610 riores, caracterizados por el hecho de que para depositar
y posicionar el material adhesivo sobre una superficie de
reborde marginal ‘de una pieza sin formar, destinada a mo=-
delar el cuerpo de un envase, se utiliza un aparato que -
comprende un par de rodillos colocados a lo largo de un -~
615 recorrido donde hay un rodillo de transferencia que tiene
una superficie periférica y un rodillo reforgador; un -
transportador adsptado para desplazar continuamente una -
pluralided de piezas sin formar en relecibn espaciadas a -
lo largo de dicho recorrido y entre los rodillos; medios
620 para mantener las superficies de rebordes marginales de lag
piezas sin formar en alineacién y para guiar las superfi-—-
cies alineadas éadyacentes a la superficie periférica, -
conforme dichas piezas sin former son transportadas a lo-
largo del recorrido del transportedor; medios de transmi-
625 | sién acoplados &l tremsportador y el rodillo de transfe--
rencia, adaptados para ma.tener la velocidad de dichas =
superficie periférica igual a la del transportador; una -
boquills de extrusién colocada junto a la superficie peri
férica, adaptada para extruir continuamente un cordén de-
630 meterial adhesivo semiderretido y quemadores radiantes -
caldeados por gas para celentar las superficies de rchor-
des marginales antes del paso de las piezas sin formar -
entre los rodillos, a fin de mantener la superficie peri-
rérica del rodillo de transferencia a una temperatura mis
635 | baja aue las de las superficies de reborde merginal de -
las piezas sin former, con lo que el corddn adhesivo con~-

tinuo se desprende de la superficie periférica y se adhie




640

645

650

655

660

665

medido en la direccidn circunferencig]
b

re y es transferido a las superficies de rebordes margi-
nales de las piezas sin formar, uniendo los espacios en-
tre dichas piezas.

58) METODO Y APARATO PARA TABRICAR PIEZAS META~
LICAS PLANAS DESTINADAS A FORMAR EL CUERPO DE LAS LATAS -
DE CONSERVA SIN COSTURA, segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por el hecho de cue estén previstos
medios pars enfriar el cordén de material adhesivo que se
adhiere y une las niezas en formecidn; un elemento de cor-
te mévil, cuya anchura es menor gque el espacio entre las -
piezas sin formar, montado de formar rotativa con el plano
de rotacidn normal al recorrido de las viezas sin formar,-
teniendo una superficie con 4ngulo de inclinacién, con lo
cue se deprime del reborde cortado adyacente del corddén -
adhesivo dursnte los movimientos simulténeos de las pie—-
zas sin formar y del elem.nto de corte, a través del esmpa~
cio comprendido entré las piezas sin formar adyacentes, -
existiendo medios para mover el elemento de corte entre -~
las piezas sin fermar, para cortar, separar y eliminar un-
trozo del cordén gue une el espacio comprendidec entre pie-
zas sin formar sucesivas, estando adaptados dichos medios-
para mover el elemento de corte a una velocidad y en un =~
tiempo correlacionador con el movimiento continuo de di-—-
chas piezas sin former, y para mover dicho elemento de cor-
te por dichos espacios sin tocar las plezas sin formar, -
moviéndose el elemento de corte a mayor veldcidad cuve las
piezas sin formar, con lo que se decplaza una distancia -
iguel al espesor combinado de la pleza sin forﬁar yel -

corddn adhesivo més el espesor de dicho elemento de corte,

m,ie ntras 18
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piezas sin formar se desplazan una distancia relativamen-
te pequefia a lo largo de dicho recorrido.

68) METODO Y APARATO PARA FABRICAR PIEZAS META-
LICAS PLANAS DESTINADAS A FORMAR EL CUERPO DE LAS LATAS -
DE CONSERVA SIN COSTURA, segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizadcs por el hecho de cue el sparsto com
prende un transportador para sustentar y desplazar conti-
nuamente una pluralidad de piezas sin formar z una veloci-
dad uniforme a lo largo de un determinado recorridoj me--
dios de espaciamiento en dicho transportador para mantener
las piezas sin former en una relacién predeterminada; me-
dios de alineacidn para mentener las superficies de los-
rebordes marginales de las vpiezas sin formar alinecdas -
con el transportador; medios de calentamiento colocados -
junto al transportador, aptos para calentar las superfis-
cies de rebordes marginales alineadas; un rodillo de trans
ferencia, montado junto al trahsportador, que tiene una -
superficie periférica que se mueve a igual velocidad gue -
el transportador; una boquilla de extrusidn colocada junto
gl rodillo de transferencia, adaptada para extruir un cor-
dén continuo de material termoplédstico derretido sobre la
superficie periférica; un espacio predeterminado entre la-
superficie periférica y las superficies de rebordes margi-
nales, con lo que el rodillo de transferencia estd adapta-
do para llevar y prensar el corddn en contacto con las su--
perficies de rebordes marginales, conforme las plegas sin
formar se transportan més alld del rodillo de transferen—

ciaj medios para hacer cirdular un refrigerante por el in-
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terior del rodillo de transferencia, para mentener la tem
peratura de la superficie periférica més baja cue la de las
superficies de rebordes marginales, con lo que el cordén -
extruido se adhiere v es transferido a las superficies de-
rebordes marginales, uniendo los espacios entre las piezas
sin formar; medios para enfirar el corddn adhesivo dezpués
de que ha sido trasladado a las superficies de rebordes -~
marginales, y medios de corte para quitar una carte de las
secciones de unién del corddn gue une las piezas sin formar
conforme estas se desplazan continuamente sin interrupcién
teniendo dichos medios de corte una velocidad, y una dura-
cidn correlacionadas con el movimiento contf{nuo de las pie-.
zas sin formar, paraz cortar u eliminar dicha parte sin en--
trar en contacto con las piezas sin formar.

78) METODO Y APARATO PARA FABRICAR PIEZAS META-
T.ICAS PLANAS D STINADAS A FORMAR EL CUERFO DE LAS LATAS &
DE CONSERVA SIN COSTURA.

Todo ello tal y como queda expuesto en la presen—
te Memoria Descriptiva, gue consta de veintiseis hojas, fo-
liadas y mecanografiadas por una sola de sus caras y a dos
espacios, ¥y hojas de planos adjuntos.

Madrid, 31 de Agosto 1.966
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