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sothe:

“‘Perfecciona.mientog en la construccién

de ensambladuras de hojas delgedasM

Folicitante; SOCTETE CENTRATE DES EWBATTAGES ATUMINIUM "CEBALY,
entldad francesa, residente en: 63, avenue des

Champs-Elysées, PARIS 8dme, Francia.

La Apzfesante invencidén tiene por objeto unos .

perfeccionamientcs introducidos en la construccién de
ensambladuras de hojas delgadeas.
Fl procedimiento se eplica a hojas o lémi-

5e nas de cualguier material: metal, aleacidén, complejos
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e incluso materias plésticas de punto de i;eblandedimien-bo
suficlentemente elevado.

Es concoido el ensam‘glar hojas por engeste, por
goldedura, 6 asimlsmo por sobremoldec de un enillo plésti-
co sobre los 'porde‘s"a er;sam'blar.

El engaste o embutide implics puestas a punto
delicadas y un equipo relativaménte complicado; se splica
mel al caso de las ho;jas.muy.delgadas.

Ie soldadura supone la reelizacién de mbquinas
autométicas onerosas y une preparagi&!n muy cuidada de las
superficies a engambla.r; no permite sinc riimos bastente
limitados, lo q.ue obliga a multiplicar las méquinas de sol

Bl sob_x"emo;deo dix_'ec'bo » que permite la unidn de
ho Jas delgadas, e:fige, éin embargo, 8l igual que la solde~
dura, el emplec de mé.qu:m_a.s’auﬁomé.tioaa costosas de un ci-
clo de trabajo relativamente largo. Finalmente, la necesi
dad de orientar ej. choz_'ro de materia pléstica en ung direc
cidn riguro samém‘:e determinada con _rrespec-bo_ el borde de
las hojas, durente todo el curso de la inyeocidn, planten
un delicado problema. , ‘

El objeto de la presente in\{encidn es un procedi
miento pare ense.mblaxf hojes :inas, que no aplica sino mé-
quinas senci;las,. que permite una oadencia.de' fabricacidn
elevade y que realiza una uz}idn perfectamente estanca.

La invencidén tiene iguelmente por objeto un he~
rramentel pere la puesta en 7pré.c-bioa de este proocedimiento.

Afecta, finalmente, a‘los objetos reelizsdos me-
diante aplicagidn del proc_edimie_nto v del herramental.

En el procedimientoc segin la invenocidén, se toma
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una pileza de ajuste, de meteria termopléstica, cuya seccidén
presenta un angulo igual por 1o menos a un angulo recto ¥y
cuya forma se adapta en torno a les hojas que ge trata de
engamblar, se callenta hasts una temperatura adecuada para
una buena conformacidn, y despubs se pone en contacto oon
las hojea a ensamblar, abetiéndose finslmente sobre estas
hojas en un equips herramental, que comprende fundamental -
mente dos elemgntqa que la rodean sensiblemente y que son
susceptibles de cerrarla sob;e les hojas por acercemiento
con presién de dichos dos elementos.

El equipo segin la invenoién comprende, en el ca-
so de que la aeocidn ..‘1" la pleza de ajuste, presente un én-
gulo sensiblemente reotos: » 7 o

-  por una parte, un primer elemento que presenta
a la eltura de la junta que #e trata de realizar, uns super
flole de trabajo periférica, la cual representa le seccidn
que va a darse a la parte de la junta destinada a entrar en
contacto con el mismo; »

- por otra parte, un segundo elementc gue com-
prende una seccidén terminal cbénecava, ocuya parte‘mée alte si
tuadg del lade extgrior de la junta, de modo que, cuando se
acercan los dos»_elementoa, una de las partes de la pleza
venga a situarse contra la superficle de trabajo periférics
del primer elemento, y que su otre parte, situada dql lado
opuesto al primer elemento, sea abatida por la parte més
elevada de la seccién del segundo elemento, para, finalmen-
te, ser comprimidae la pleza entere entre los dos elementos,
formendo asi una Junta esta.nqa.

La.invenoidn asi definide se explicaré con ayuda

de plenos que, en modo alguno, limitan su alcance.
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La fig. 1, representa, en seccién, un ejemplo de
pleza de ajuste. .

Las figs. 2y 3, reprgsentan oada‘una un ejemplo
de egquipo herramental para le realizacidén del procedimien~
to. _

Estes dos dltimas figuras gon secciones esquemé-
ticas, representando la medila seccldn de ;a dereche el equi
po en principie de operacidn, mientraa que la medie secoidn
de la izquierds representa el equipo en f;nal de operacidn
de ensambladura. Estas tres figuree se refleren a una pig
za de ajuste prefabrigada ocuya Secoidén comprende dos elé~
nmentos rectilinecs que fqrman"entrg si un éngulo recto.

Le figura 4, representa en secciQn un equipo que
realiza una junta, cuya cara %nterioraes Sepsiblemente ci-
lindrica. ILa medias seccidén de la derecha representa la he
rremienta abierta, mientras que la media seccidn de la iz-
quierda la representa cerrada. o

En estas”figuras. les mismas referencias repre-
sentan los nismos slementos. _ A

Une aplicacién particularmente importante de la
ensanbledura de hojas delgadas por juntas en pléstico esté
constituida por la fabricacidn de cajas y, més partioular-
mente, de cajas de conservas alimenticias a partir de hojas
de aluminic. Esta aplicacién exige un bajo precioc de cose
te, lo que supone“méquinaa simples y poco costosas, que tra
bajen a un ritmo e;evado. y ;a posibilidad de obtener jun~
tas de una estanqueidad perfecta.

poi prochimiento ¥ el equipo herramental que va~
mos & describir responden a esta condicidén.

En un primer ejemplo de equipc, se parte de una
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pleza de ajuste prefabricada 10, de un material termoplés-
tico tal como el polietilens, el polipropilenc, ouys Sec-
oidn comprends dos partes 11 y 12 rectilineas y que forman
entre 8i un éngulo sensiblemente recto (figura 1).

Eeta pleza de ajuste 9e calienta en primer luger
& una temperatura que hace pasar la materia termopléstica
de la fase eléstica a lg fase pléstica, al tiempo que evi-
ta una deformacidn dimensionsal inaceptable.

' Este caldes se hace, de preferencise, en un ho:no
de aire amplismente ventilado, y en un tiempo relativamen-
te corto, del orden del minuto. A f£in de asegurar el exi-
to de ssta“operaeidn, resulte importante utilizar un flui-
do de caldeo que presente una conductibilidad térmice sufi
olente, pudlendo estar animado de una velocidad elevada:
el aire resulta muy adecuado. Le temperatura depende del
pléetico utilizado: puede variar de 140 a 1802C para el po
lipropilenc. _

La pleza de ajuste 10 se toma a la salida_del
horno para colocarla em posicidn, lo més répidamente posi-
ble, en torno a las hojas que se trata de ensanblar, es dg
eir, en el camo da una lata de“conservas, gobre la late 21
previamente llena y provista de su tapa 22,

Bsta disposicidn de la pieza se assgura por un
medio conooldo cualquiera: mecénics, hidréulico, de prefe-
rencie automético.

Ia lata y su pieza se introducen en un squipc que
comprende (figure 2):

. - Dpor una parte, un primer elemento 31 que pre-
senta, & la altura de la parte 13, de la pieza de ajuste

que Se apoya sobre el mismo, una superficle de trabajo pe-
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riférica 311 que representa la seccidn que so dssea dar a
la parte correspondisnte de la junta;

- por qtra parte, un segundo elementc 32 que
comprende una superficie c@ncava 321, cuya parte més alta
322 asté gituada del lado exterlor de la junta 10.

Cuando se acercan unc al otre los dos elementos 31 y 32,
la parte superior 13 de la Jjunta va a aplicarse contra la
superficie de trabajo 311 del primer elemento 31 del equi
po, en tanto que la parte de la pieza de ajuste que com=
prende la cara 12 es abatida por la parte céncava del ele
mento 32°y se comprime contra la cara inferior de las ho-
Jes que se trata de ensamblar. Se obtiene as{i la junta
representada por le parte izquierdae de la figura 2.

La lata puede ser introducida eﬁ el primer ele-
mento ya provista de su junte; puede asimismo introducir-
se sola, y proveerle més tarde de la junta.

EL equipo herramental quedas en presién el tilem-
po necesaric para hacer pasar la junta por enfriamiento
de le fase pléstica a la fase elagtlioca, lo que asegura le
conservacién Integra de su forme, une vez extraide del he
rranental el montale.

Son posiﬁles nunercses variantes sin salir por
ello del marco de la invencidn.

La superficie de trabajo 311 de% primer selemen-
t0 puede presentar una forma ocvalqulera: sl se utilliza la
pleze de ajuste segin la figura 1, se pueae dar a la misg-
ma une superficle c¢dncava en forua de un semi-~bocel, que
case con la superfiole de la pieza de aJuste. No es, por
otra parte, en modo algunc indispensable que see idéntioca
la superficie 311 a la superficle 13 de la pisza de ajus-



te: es la superficie 311 la que finalmente imprimersu for-
ma a8 la junta.

Bs posible realizar la deformacién de la pieza de
ajuste en varias fases: el equipo segiin la figure 3 permi~

5e te realizarla en dos fassesgy la herramienta 32 presenta en=~

tonces dos partes:

-~ una parte sxbericr 33 cuyo extremo 331 es cdn
cavo y cuya parte més alta 332 estd situada en el exterior
de la pieza de ajuste 103

10. - una parte interior 34 susceptible de deslizar
88 sobre la cara interlor dé la parte exterior 33.

El cierre de la pileza de ajuste e opera enton-
ceg en dos feges:
=~ durante la primera, el movimiento del elemen-

15. t0 31 y del elemento 33 que se aproxime entre si proveoca
en primer lugar la aplicacidn de la cara superior 13 de 18
junta contra la superficie de trabajo 311, y después el
abatimiento de la parte de la pleza de ajuste que compren=-
de la cara 12 por la paerte céncava del elemento 33;

20. -~ durante la segunda fase, la parte intericr 34
se desliza dentro de la parte exteriocr 33 del segundo ele-
mento del equipo, aplicando fuertemente el extremo inferior
de la pisza de ajuste contra las hojas que se itrata de en-
samblar.

25. El segundo elemento puede comprendsr més de dos
partes: las partes interiores actian entonces sucesivamen=—
teo, después del movimiento del elemento exterior 33 y del
elenento més interior.

ELl elemento 31 puede presentar, en su regién cen

30. tral, cualquier otra forma distinta de la forme plans repre=-
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gentada. Pueds, por sjeuplo, ser cdncavo, de modo que per-
mite el elojemientoc de una cublerta asbombada, ¢ incluso pre
sentar una cavidad para permitir la ensambladure de dos lo-
tag tales como 21 situadas unz sobre otra, no representado.

Bn una segunde forma de realizacién del equipe
herramental, representado por la figura 4, se parte de mna
pieza de ajuste prefabricada 40 en material termopléstico,
cuye cara interior es sensiblemente cilindrica; el é&ngulo
que formen las dos partes que oonstiftuyen su seccidn es
aqui sensiblemente igual a un éngulc llanc.

Este pieza de ajuste comprende un elemento latbe-
ral 41, que permite cogerla y mantenerla en posicibén, y dos
orejetas, una supsrior 42 y la otra inferior 43.

Se_oalienta en primer lugsar, come Se ha explicado
anteriormente, y despuds se coloca en posicidn en torno a
las hojas que se trata de ensemblar, esto es, en el caso de
una lata de conservas, sobre la lata 51 previamente llena y
provista de su tapa 52.

A continvacién se introducen la lata y su pieza
de ajuste en un equipo que comprende dos herramientas 61 ¥y
66 de forme general cilindrica, cada uno de los cuales com
prende un elemento de abatimiento 62 y 67 respschtivamente y
un elemento de ajuste 63 y 68, siendo méviles éstos dos ele
mentos.

Los dos elementos de abatimiento 62 y 67 s des-
blazen en el sentido de las flechas respectivas 65 y 69, de
modo que el-elemento 62 abate la oreja 42 mientras que el
elemento 67 actia sobre ia oreja 43. Esfas dos orejas se
comprimen a continuascifén entre los elementos de ajuste 63

y 68, como se ha representado por la semi-seccién de le iz

.
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quierdea.

El procedimiento y las herramientas permiten ensam
blar més de dos hojas; se puede, & titulo de ojemplo, ensam=
blar: una lata exterior de gran altura, una lata interdior de
difmetro y de altura inferiores y una tapa, 1o que permite
presentsr, en un sélc embalaje, dos productos destinados g
ser mezaladqs en el momento del empled.

Bata invenocidn es especlialmente aplicable a emba~
lajes en hojas delgadas tales como las latas de conservas
alimenticias.

N O T A

Desorita suficilentemente la neturaleza del inven-
to, asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indice~
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
ne alteren su principic fundamental; también se hace cong-
tar que el invento se refiere a una golicitud de patente
presentada en Francia, con fecha 19 de novliembre de 1.965,
ne PV. 39.112, acogiéndose por lo tanto, a los beneficlos
que conceden los Convenios Internacionales en viger, siendo
lo que constituye la esencle del referids invento y por lo
que se solicite Patente de Invencién por 20 afios en Espafia,
sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE ENSAMBLADU
RAS DE HOJAS DELGADAS ™ caracterizéndose por lo sigulente:

1.~ Perfocoionamientos en la construccién de en~
sambladures de hojas delgadas, del tipo que sélo utilize mé
quines simples que permiten un ritme de fabricacidn elevado
¥ que realizan una ensaumbladura perfeotamgnte estanca, ca-
racterizudas porque una pleza de ajuste de materia termeplés

tica, cuye Seccién presenta un &ngulo por lo menos ilgual a
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un éngule recto y cuya forma se adapie en torno a las hojas
que ss trata de unir, es sometlda al celor hasta alcanzarse
una temperatura adecuada para una buena conformacién y que
se pone después sobre las hqjas que han de ensambl arse, pa-
ra abatirse finelmente sobre éstas dentro de un equipo he-
rremental que comprende por lo menos dos elemenjbos que la
rodean sensiblemente, y que Son susceptibles de cerrarla
gobre las hojas por aproximacién con presién ejercide por
los dos elementos citados.

2.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacién
1, caracterizados porque se utilizae una pigza de ajuste, cu
ye sSeccidn presenta un éngulo sensiblemente recto, y porque
el aparato eupleads para efectuer la ensambladurs comprendet
por una parte, un primer elemento, que presenta, a la sltu-
ra de la junta a realizar una superficie de trabajo perifé-
rica, que representa la seccidn & dar a la parte de la jun—
ta destinada a entrar en contacto con 8l; y por otra parte,
un segundo elemento, que comprende una seccién terminal cén
cava, cuya parte més alta se sitla del lado exterior de la
junta, de modo que, cuando se aproximen los dos olementos,
una de las partes de la pieza de ajuste se coloca contra la
superficie de trabajo periférice del primer elemento, ¥y que
su otra parte, situada ql lado opuesto al primer eleumento
se abate por la parte mhs alta de la seccidn del segundo ele
mento, siendo después comprimide toda la pieza de ajuste en
tre los dos elementos, formando asi una junta estanca.

3+~ Perfecoionamientos, segin la reivindicacidén
2, ceracterizados porque el segundo elementc comprende por
lo menos dos partes; una parite exterior, cuyo extremo es oén

cavo y cuya parte més altae se sitia en el exterior de la pie
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za de ajuste; y por lo mencs una parte intericr suscepti-
ble de deslizerse sobre la cara interior de la parte exte-
rior, operéndose entonces el cierre de la pleza de ajuste
en por lo mencs dos fages, una primera fase en la cual el
primer elementc y le parte exterior del segunds eleumento
ge aproximan entre si; después, fages sucesivas durante
las cuales las partes interiores actian suceslvamente des-
puds de la accibén de la parte exterior y de la parte inte-
rior.

4 .~ Porfeccionamientos, segin las reivindicacic
nes 1 a 3, caracterizados porque el segundo elemento com-
prende una parte exterior, ocuyo extremo es céncave y cuya
parte méa elevada esti situada en el exterior de la pieza
de ajuste, y una sola parte interior susceptible de desli-
zarge sohre la cera interna de la parte exterior.

5e= Perfeccionamientos, segin las reivindicacig
nes 1 a 4, caracterizados porque la superficie de trabajo
periférice del primer elemento presenta una forma convexsa,
prermitiendo dar una forma concava a la parte correspondien
te de la Junta formada por la deformacidn de la pieza de
ajugte.

6.~ Perfeccionamientos, segin las reivindicacic
nes 1 a b, caracterizados porque el primer elementc presen
ta une cavidad en su parte sltueda en el interior de la zo
na 6cupada por la superficle de trabajo periférica.

Te~ Perfecoionamientos, segin las reivindicacigo
nes anteriores, caracterizedos porque se utiliza una pileza
de ajuste con dos orejetas, cuya cara interior es sensible
mente cilindrica, equipc herramental que comprende dos he-

rranientas, cada una de las cuales comprende a Su vez un
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elemento de abatimients, y un elemento de ajuste,‘ de modo
que las dos orejetas de la pieza de ajuste abatidas prime-
remente una contra otra por los dos eclementos de abatimien
40, son a continuacién comprimidas una contra otra entre
5¢ los dos elementos de ajustae. _
8.~ YPerfeccionamientos en la construccidn de
ensambleduras de hojas delgadas"; tal y como queda sustan~
cialmente desorito en ls presente Memoria 6 ilustrade en
los adjuntos dibujos. »
10, Tsta Memoria conste de doce hojas escritas a mé

quina por une sola ocsgra.
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