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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios, para Bspafia, se solicita a favor de la firma
SCHWEIZERISCHE ALUMINIUM AG., entidad suiza, residente en CHIPPIS
(sUIZA), por: " PROCEDIMIEZNTO Y APARATO PARA LA VERIFICACION DilL
CIERRE HERMBETICO D& LAS COSTURAS DE SOLDADURA &N RECIPIENTES .

MIMORIA DISSCRIPTIVA

Recipientes de hoja de material artificial termoplasti-
co v de hoja metadlica revestida de material artificial termoplas—
tico, en particular de hoja o cinta de aluminio, son cerrados her-
meticamente al calor. El cuerpo y la tapa del recipiente son uni-
dos entre si a presibn y calor soldandose las capas de pléstico
situadas superpuestas. Son conocidos por ejemplo los botes cons-—
tituidos por un cuerpo cuyo borde superior estd plegado hacia el
exterior y sobre el que esté soldada la hoja de la tapa. Cuando
tales recipientes cerrados por soldadura estan llenos de produc-
tos corruptibles y/o son sometidos a un proceso de esterilizacidn
al calor, se presenta el problema del cierre hermetico de las
costuras de soldadura. Hasta el presente ngbe conocia todavia nin
gin métddo que hubiera permitido, sin destruccibén del recipiente

la verificacibn del cierre hermético.
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La invencién se refiere a un procedimiento y un aparato
para la verificacidén de la hermeticidad de las costuras de sol-
dadura en recipientes y envolturas despues del cierre por solda-
dura de capas de plastico. Bl procedimiento esti caracterizado por
el hecho de que es medida en varios puntos la reduccidn del grueso
de las capas superpuestas que se origina durante el proceso de sol-
dadura.

Durante el cierre hermético mediante el calor y presidn
se funden las capas de plédstico y son comprimidas las miamas en=-
tre si, reduciendose su grueso, en cuyo proceso se sueldan las =
mismas entre si. Se ha demostrado que la hermeticidad de la cos-
tura de soldadura queda garantizada solamente cuando la reduccidn
del grueso alcanza cierto grado por todos los puntos, de modo que
para la verificacidén de la hermeticidad puede recurrirse a una
sijmple medicién del grueso. Como ejemple, se desea mencionar un re
cipiente troquelado constituido por una hoja de aluminio de 0,110
m/m de grueso revestida con una capa de polietileno de 0,075 m/m
de grueso. Bl grueso inicial en la costura de soldadura es de 0,370
m/m. Después de la soldadura el grueso debe estar reducido hasta
0,3 - 0,340 m/m para que quede garantizada la hermeticidad.

La verificacibén del grueso debe ser igual por toda la
longitud de la costura de soldadura. Debido al ensuciamiento local
del fitil soldador puede tener lugar, por motivo de la peor trans-—
misién de calor cauwsada por el mismo, una soldadura insuficiente
en este punto, lo que se traduce en una menor reduccién del grueso
y tiene por consecuencia una permeabilkdad de la costura de soldadu
ra. En la practica sin embargo no se medira el grueso por toda la
longitud de la costura de soldadura, limitandose en cambio a sen-
dds puntos para la medicién. La distancia entre los puntos de me-
dicién se elegird de tal manera que puede descubrirse una variacidn
inadmisible de los gruesos entre dos puntos incluso en una varia-
cibn del grueso en los dos puntos de medicibén contiguos.

El aparato para la verificacién de la hermeticidad de
costuras de soldadura estd caracterizado seglin invencibn por una
parte inferior que aloja el recipiente, y sobre la que se apoya la

costura de soldadura que se ha de probar y una pieza medidora as-
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cendente y descendente con un numero de vastagos tactiles pues-
tos en posicién para la medicidn sobre la costura de soldadura,
cuya altura con respecto a la parte inferior es indicada por un
dispositivo de medicidn.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién resul-
tan de la siguiente descripcidn en que es expliéada ia invencidén
mas concretamente con ayuda de un plano en que puramente a titulo
de ejemplo estd ilustrada en esquema una instalacidn verificado-
ra de hermeticidad segln la presente invencidn para recipientes
de hoja con pestafias marginales soldadas entre si.

Seglin el ejemplo de realizacibén ilustrado en el plano
la instalacibn verificadora segin invencidn tiene una parte infe-
rior 1 para el alojamiento de un recipiente de hoja 2 que se ha
de probar dotado de una pestafia marginal 3 que fué unida herme-
ticamente de una manera generalmente conocida por soldadura de
dos capas de pldstico a presién y calor con el borde de una ta-
pa 4. La parte inferior 1 tiene en su extremo superior una super-
ficie de apoyo 5 que transcurre convenientemente en forma circu-
lar en torno del recipiente 2 y estd destinada para el apoyo de
la pestafia maeginal 3 del recipiente, y ademds una superficie de
asiento 6 que transcurre preferentemente a lo largo del borde
exterior de la parte enferior 1 o incluso un nfimero adecuado de
estas superficies de asiento 6 distribuidas a 1o largo de dicho
borde para un distanciador 7, por ejemplo, en forma de anillo
distanciador. Este distanciador estd fijado al organo soporte 9
que forma parte de la parte verificadora ascendente y descenden-
te guiada convenientemente por unas varillas 8.

Por encima de la parte inferior 71 estd dispuesto un
organo de presibn 10 dotado de un reborde 11 ajustado a la super-
Ficie de apoyo 5 de la pestafia marginal en la parte inferior del
organo soporte 9 y sostenido mediante varios tornillos tope 12.
con el fin de garantizar un perfecto centraje del organo de pre-
sibn 10 puede dotarse ademds por ejemplo el organo de presibm 10
de una varilla de guia 13 montada desplazable en el soporte 9.

Bajo la influencia de resortes de presién 14 y 15 son comprimidos
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en la posicibn apta para la prueba ilsutrada en el plano la pes-
tafia marginal 3 y el borde 4 de la tapa sobre la superi}cie de apo
yo 5 por el organo de presibén 10, o respectivamente, su ‘borde
prensador 11, para efectuar asi la comprobacidn de los gruesos.
Para efectuar la comprobacidn estan dispuestos sobre el organo
de presibén 10 varios vastagos tactiles 16 a distancias adecuadas
entre si y distribuidas sobre toda la longitud de la costura de
soldadura, cuyos vastagos son apretados mediante resortes 17 -
igualmente sobre el borde de la tapa 4 soldado con la pestafia 3
del recipiente. Por encima de cada vastago tactil 16 se encuen-~
tra un aparato medidor 18, por ejemplo un calibrador que indica
la altura de la punta del vastago tactil sobre la superficie de
apoyo 5 de la pestafla marginaly conh ello el grueso de la cos=
tura de soldadura.

Una vez terminada la comprobacién es levantada de la
parte inferior 1 la pieza medidora junto con los organos de me-
dicibén fijados al soporte 9, siendo levantado el recipiente com-
probado , 2 -~ 4 mediante un plato soporte 20 unido a través de
un varilaje 19 con un mecanismo elevador, no ilustrado en el
plano, del dispositivo comrpobador, siendo bajado al mismo un
nuev-o recipiente que se ha de probar.

Los aparatos de mecibén 18 pueden estar acoplados median=-
te cables 21 a un dispositivo de seflalizacibdn no ilustrado en el
plano para anunciar los defectos y/o a un dispositivo de mando
para la eliminacibén de recipientes o envolturas soldados defectuo-
samente o para el siguiente transporte de recipientes o envoltu-
ras bien soldados.

liientras que en el ejemplo descrito anteriormente e
ilustrado en el plano estan previstos wastagos téetiles 16 para
comprobar las costuras de soldadura y para la transmisién del
valor de medicidén en calibradores corrientes en el comercio como
organo indicador 18, podrian reunirse }Jos vastagos tactiles 16
y el dispositivo de medicidén 18 de cada punto de medicibn natu-
ralemnte incluso en una unidad, sin desviarse para ello de la idea

y del objeto de la presente invencidn y del ambiente de proteccidn
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de las siguientes reivindicaciones. Ademis podrian preverse en lu~
gar de organos calibradores 18 que indican directamente el resul-
tado unos organos de maniobra de cualquier tipo adecuado que pue~
den ser accionados por vastagos tactiles 16 o dotados de organos
tactiles y unidos con un dispositivo de seflalizacién y/o de mando
eléctrico.

Nfmero y disposicidn de los puntos de medicibén que se
prevee en cada caso con vastagos tactiles y/o dispositivos medi-
dores, asi como las distancias de los sendos puntos de medicidn
entre si dependen de la forma y del tamafio de los recipientes que
se han de comprobar o respectivamente de la forma y longitud de
la costura de soldadura.

Descrita suficientemente la anturaleza y alcance de la
presente invencibn, se hace constar que en la misma podrén ser
variables los materiales, dimensiones y en general aquellos otros
detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni mo-
difiquen la esencialidad propuesta.

Los terminos en que queda redactada esta memoria son =
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiendose tomar en un

sentido mis amplio y nunca en forma limitativa.

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva invenciédn la propiedad y
explotacibn exclusivas de:

12 .~ Procedimiento y aparato para la verificacién del cierre her-
metico de las costuras de soldadura en recipientes, y envolturas
después del cierre mediante soldadura de capas de pléstico, carac-
terizado porque se procede a medir, en varios puntos, la reduccibn
que se origina en el grueso total de las capas superpuestas duran-
te el proceso de soldadura.

22 .~ Procedimiento y aparato para la verificacibén del cierre her-
metico de las costuras de soldadura en recipientes, segtn reivin-
dicacibn 12, caracterizado porque el aparato consta de una parte
inferior que aloja el recipiente y sobre la que se apoya la costu-
ra de soldafura que se ha de medir y de una pieza medidora ascen=-
dente y descendente dotado de un ntmero de véstagos tactiles que
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en posicién de medir se apoyan sobre la costura de soldadura cuya
altura referido a la parte inferior es indicada por un dispositi-
vo de medicibn.

2 .- Procedimiento y aparatp para la verificacibn del cierre her-
metico de las costuras de soldadura en recipientes, segfin reivin-
dicacibn 22, caracterizado porque la pieza medidora esti dotada
de un distanciador que en posicibdn de medir descansa sobre la par-
te inferior,

2 .- Procedimiento y aparato para la verificacibn del cierre her-
metico de las costuras de soldadrura en recipientes, segln rei-
vindivacidn 22, caracterizado porque un organo de presibn, que en
posicién defiedir presiona sobre la costura de soldadura, esti fi-
Jjado elasticamente a la parte medidora.

2 - Procedimiento y aparato para la verificacidén del cierre her-
metico de las costuras de soldadura en recipientes, segn reivin-
dicacibn 22 y 42, caracterizado porque los vistagos tactiles es~
tan dispuestos en taladros practicados en el organo de presibn.
62,~ Procedimiento y aparato para la verificacidn del cierre herme
tico de las costuras de soldadura en recipientes, segin reivindi-
cacibn 23, caracterizado porque los dispositivos de medicidn estan
acoplados con un aparato de sefializacidn para la indicacibén de -
costuras de soldadura defectuosas.

72 .- Procedimiento y aparato para la verificacion del cierre her—
metico de las costuras de soldadura en recipientes, segin reivin-
dicacibn 23, caracterizado porque los dispositivos medidores estan
acoplados con un sistema de control para la separacién de recipien-
tes o envolturas con costuras de soldadura defectuosas.

82 .~ " PROCEDIMIBNTO Y APARATO PARA LA VBSRIFICACION DEL CIZRRE HiR-
MAETICO Dis LAS COSTURAS DE SOLDADURA BN RECIPIBNTES."

Consta la presente memoria descriptiva de seis hojas nu-
meradas y mecanografiaflas por una sola cara, a las que se les acom-
pafian un plano para su mejor comprensién.

MADRID,@Z" ﬁa()m DE LA S A4S

Pérez Collady
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