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- cularmente, & recipisntes de pered fina, apropiados nara.

ccontaner uma amplia variedad de productos, incluyendc Ge-—

“da nodo tan barato que pusdan desscharae cuando 23tin va-

. bes y unirlas con un adhesivo o soldando pestalias latera=

" les formadess sobra ellasw.

. cipisnte apropiadas puedsn montarse vy carrarse conjunta-
‘nente ds une monera rdopida y continuae por un procedimien~—

~to ds soldadura por friceidn controlado ¥y gue la maguina-

_concepic da hacer reclplentes a paritir ds liminas de plds
-tico, gquse incluye aplicer presiones diferenciales a una

' primera lamine moldeable para formar en ella secciones de

prasiones diferenciales a uns segunda ldmina moldeable pa

ke

-

‘A, W

Asta invencidn se refiere a la manufactura de reci-
pilentes de disefio variado, incluyendo recipientes forma-

dos de materiales orzdnicos, termonldsticos y, mds harti-

tersentes liquidos y pulverulentos, que puedsn hacers
ciod. En la actualidad, los rsecipientes de este tipo son
noldsados convsencionalmente por sowlado, aungue se han

realizado cicrtos trabajos por el sistema de formar por

presidén diferencial secciones separadas de tales recipien

56 ha &everminado que es nucho menos caro producir
an cadena plezas de recinientes formadas por secclonses que
pueden unlrge oflcazmente y con seguridad eonbtrs si, que
noldear por soplado los mismos reciplsntes en una sola

oleza. Ademids, se ha descubisrto que las secciones de re

o

ria o el equipo para producly recipientes de esta manera
es considerablemente menos costoso y mds prdctico de ha-
cer funcionzr y aantsnsr gue un eyulno ds moldeo por so-

plado coiparable. En reswien, la invencidn se refiere al

racipiente de fondo cerradag, sn una solz nisza, anlicar

3 &o#
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Fa formar en ella secclones de recipiente superiores en
pna sola pieza, cortar las secciones a partir de estas
?éminas y formar aberturas en las parites superiores de
las secciones superiores, desplazar las secciones supe-—
iriores Yy de fondo hasta una zona de montaje y unir los

| extremos abiertos de las secciones formadas por su corte
ga partir de las ldminas en una costura circular. Otro
Econcepto avanzado en la unidén preferida de las piezas por
élo que se denomina " soldadura por friccidn por inercia*,
?El concepto se emplea, por ejemplo, para soldar los extre
‘mos abiertos superpuestos de las secciones del recipien-—
;te, aplicando fuerzas de impulsidn para llevar una de

ilas secclones a una velocidad de rotacidn predeterminada
jcon relacidén a la otra seccibn, liberzndo entonces las
;fuerzas de impulsidn y llevendo inmediatamente, por dlti-
mo, los extremos adyacentes de las secciones a una rela-
icidn solapada de ajuste mutuo Intimo para soldar los ex—
tremos solapados con un calor generado por friccidn, con-
trolado. Como no es posible formar por presibén diferenecial
tales secciones a tolerancias exactas, los didumetros de
las piezas manufacturadas se seleccilonan, de modo que las
secciones tendrdn siempre un ajuste de interferencia, en
?el cual la parte receptora de la primera seccibn de reci-
:piente serd siempre'de didmetro ligeramente menor que la
parte entrante de la seccidn de recipiente que casa. En la
soldadura por friccién entre si de lag piezus, de acuerdo
con la presente invencidn, se comunica la misma energia

@e inercia controlada para realizar la soldadura en cada
caso, independientemente de la variacidén del ajuste.

Uno de los objetos primordiales de la invencidn es

proporcionar un procedimiento de tratemiento continuo para
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i
former de modo continuo y seguro, en una midquina de trata-
miento recipientes de la manera indicada a una gama de ve
locidades alta, que corresponde a la velocidad de funcio-
namiento de la maquinaria para poner etiquetas, llenar y
poner tapss a losrecipientes, de modo que esta dltima ma-
guinaria puede funcionar a plena velocidad en una linea de
trateniento continuo.

Se describe tambidn, a titulo de ej mplo una
maguinaria de las caracteristicas descritas, que es emi-
nentemente apropiada para la produccién de una amplia va-
riedad de recipientes de diversa forma y tamaio, incluyen
do botellas para alojar liguidos, en la cual las botellas
tienen cuellos roscados, sobre los cuales pueden roscarse
tapss, 0 cuellos, sobre los cuales pueden introducirse por
salto las tapas.

Adidonalmente se describe un equipo de funciona-
miento continuo para disponer las pries superiores e infe~|
riores en posicidn invertida y para recibir las parites B8U
periores e inferiores y situarlus con precisidén vertical-
mente, de modo que puedan unirse entre si con la precisién
requerida de una masnera econdmica y segura.

Se describen tambidn, a titulo de ejemplo elemen
tos de puestos miltiples, que se desplazan continuamente,
para no solo recibir y guiar las partes superiores e inf
feriores del recipiente con ajuste de interferencia, sino
tambidén hacer girar una con relacidn a la otra y mover
luego los bordes extremos de lag partes superiores e in-
feriores a relzcibn de ajuste de interfer necia para sol-
darlas por friccidn entre si, de una manera que toma en

consideracidn el hecho de que el cardcter del ajuste de
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iinterferencia variard en cada caso, debido a que las sec-
ciones de recipiente no pueden formarse por presidn dife-—
rencial a tolerancias exactas. Este problema se resuelve
llevando las piezas a una velocidad relatimza predeterming
da congtante y desconectando lag piezas del mecanismo de
movimiento de piezas, inmediaztamente antes de obligarlas
a entrar en relacidn de ajuste de interferencia.

Adicionalmente en maquinaria de las caracteris-

;ticas descritas adaptable para situar y soldar secciones

Ede r-.cipiente con ajuste de interferencia de diversos ta-
ﬁaﬁos y formas, con solo un ajuste simple de la velocidad
fde rotacién comunicada a una seccidn de recipiente, en ca

Eda caso.

i Todavia la maquinaria de las caracteristicas deg
fcritas funcionard de modo continuo en largos periodos de
;tiempo gin necesidad de interrupcidn para reparacidn o
gajuste, de modo que la instalacidn de formzcidn de reci-~
fpientes, etiquetado, llenado y colocacidn de las tapas
puede realizarse de modo continuo rdpidamente sin inte-
‘rrupciones.

Otras ventajas de la invencidn serdn seiialadas
especificamente o se hardn notorias de la descripeién si-
jguiente, cuando se consildere juntamente con las reivindica-
ciones adjuntas y los dibujos adjuntus, en los cuales:

La figura 1 es una vista en plania, que ilustra
fesqueméticamente la instalscidén de tratamiento.
| La figura 2 es una vista en alzado lateral, esque

hética, de uno de los recilpientes acabados, llenados con

un productos;
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" taria, algo esquemdiica, parcielmente en seccidn, que ilus
’ & 4] 3 ’ U

" tre una mdouina de punzonado y de recortado, que puede

te;

" dores sn el exiremo de la izquierda de la vista y un re—

cipiente montado gque sale en la parte de deucargs de uno

e udeulna cor las piezas del recipliente omitidas en ine

i
f
i
i
i

fisure C.

dada por la linea 10-10 de la figura 4, ¥y

Ia fisura 3 es une vista en plante desde arriva de

los mismos; 7 o

Lo figura 4 es une vista en alzado lateral, fragﬁeg

snplearse pava las gecclones superiores de reciplentes
La figura 5 es una vigita simllar, que ilusira el.ex
tremo de descargza de une rdcuina de recortado, yue pusde

usarse vara recorftar las secciones inferiores de reciplen

Ia figure 6 es una vigte en alzado frontal de la mé
gulna de montaje, con las plezas de reciplente geparadas

ilw

ol

toalar cscbhre las partes entrantes 6z los transporte~

de log transporbadores en el extremo de la derecha de la

vista;

I figura 7 es una vista en planta desde arriba de

terés de la claridad;

La figura C es una viatvta en alzado sunentada, frag-—
nentaria, parcialmente en seccidn, de uno de los conjuntos
de guie vara unir las secciones superior e inferior, for-
nadas separadamente, de un recinlente;

Ia figura © es una vista en planta, en seccién,

awneniada, dada por cualguiera de las lineas 9-0 de la
Lo figura 10 es una vista ¢n planta, en secciédn,
Ia Tigura 1l es una viste en alzado lateral, aumen

-G -
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tada, que indice esquemdticamente el desarrollo de las
pristas de leva, circulares, estacionarias, pars controlar:

Juia

[

el movimisnto vertical de los conjuntos de tubo de
de nontaje de recipiente.

Con refersencia ahora més particularmente a loz di-
bujos adjuntos, en los cuales han sido reprecentadas solo
realizeciones preferidas de la invencibn, la figura 1
nuestra ldminas termopldsticas 20 y 21 procedentes de ca-
bezales de moldeo 22 y 23, que son de construccidn conven
clomal y estdn destinados a extruir de medo conbinuo las
bandas 0 laminas 2C y 21 a partir de un material bléastico,
que proporciona las caracterleiicas de moldeo deseadas y
es de la anchura y espesor reuueridos para la capacidad
de lag méquinas formadoras-24 ¥y 25, gue forman por pre-—
gién diferencial las secciones inferiores de recipiente A
26 y las secciones superiores 27 en las léminas 20 y 21, !
Alternativemente, las léminas 20 y 21 pueden suministrar—
se desGe rollos de material de ldmina vldstica y calentar
ge al grado deseado de ablandamiento en méquinas 24 y 25
que pueden ser del tipo iluctrado en el libro "Fundamen-—
tos de la Conformacidn de Léminas", publicado en 1.9GC
por The Dow Chemical Company y derominadas en ¢l mdquinas
formadoras continuas de la Browm liachine Co.

El material plastico preferido es un pléstico de
poliestireno resigstente & losg grandes impactos de una cogi
posicién apropiade para extruir sn forma de banda, pero ;

Pueden usarse otros plésticos apropiados, tales como el

polietileno y el poli(cloruro de vinilo). En las figuras
2 y 3 se muestra el reciplente ¢, que se forma cuando se

unen una secclén inferior 26 y una seccién supsrior 27,

-7 -
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lizeramente convergentes. lia de entenderse que el reci-

piente particular mostrado se ilustra solo como ejemplo

v oL

v la invencién se refiere también a la formacidén de re-~

" ecipientes de une forma y ‘tamalfics ampliamente variabldé.

LAS LASUINIAS RECORTADORAS

Desde las méquinas formadores de vacio 24 y 25, las

- ldminas 20 ¥ 21 se muestran avanzando hacia una maquine

recortadora 28 y & una médquina punzonadora y recortadarsa

f]

29, respectivamente, del dissiio menufacturado por la

- Browm i.achine Co. de Beaverton, lichigan. In la figura 4
- g8 ilustra esquemdticanente una médquina punzonadors ¥y re
- cortadora y, como s& nuestra, incluye un plato 30, movil

horizontalmente hacia y desde la banda de pléstico que

v

se mueve verticalmente 21, come se indica. La banda 21,

gl avanzar desde la miguine formadora 25, se transforma

- en bucles dirigidos hacla arriba de la maners usual y lue

go se extiende verticalmente haciea a2bajo & través de la
miquine punzonadora y recortadora 29. El plato gue funeio

na continuamente 3C es movido un d&rbol de accionamiento

arrastrado por un motor 31 a través de un brazo de menive

-la 32 y de una biela o brazo 33.

Ilontede sobre el plato 30 estd una file de punzones

;34, que tienen partes 34a de tamalio apropisde para punzo-
-nar las aberturas O (figuras 2 y 8) en las paredes extre-—
‘mas de las secciones a modo de copa 27, que son arrastra—
“das intermitentemente hacia abajo, una fila o incremento
.de cada vez, pars disponsr copas sucesivas 27 en frente
ide los punzones 34. Tembidn montada sobre el plato 30 es-

t4 una fila de miembros de metriz, anulares 35, de extre-—

-8 -
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mos ablertos, que tienen bordes de corte 35z, cue corten
las gecciones 27 desde la banda 21, siendo las matrices
35 huecas para recibir las secciones a modo de copa 27,
como se muestra, y hablendo una tobera de aire 36 para
cada matriz 35, para sopler la seccidn cortade 27 al in-
terior de un tubo inverso 37 (véase las figuraz 1 y 4).
Cada tubo 37 incluye una parte de pico ineclinada hacia
ebajo 37a, que lleva desde une parte posterior cerrada
37Tb a la corres transporitadera sin fin 38, que se sepera
de la méguina punzonadors y recortadora 29. La parte 37b
de cada. tubo 37 es de menor longitud que le longitud axlal
de une seccidén de recipiente 27, de modo que cuando el
aire & presidn sople une seccibén de recipisnte 27 a apli—‘
cacidn con la pared extrema de la seccidén 37b, puede ésta
entonces casr por gravedad a trovéds del pico 372 a una
posicidén invertida, con su extremo mayor dispuesto hacia
arriba. Bl aire soplado a través de las toberas 36, que
estén conectadas a una fuente apropiada de aire a presidn,
puede interrumpirse intermitentemente por un sistenma de
vélvulas convencional para permitir yue ésto se vroduzca.
La méquina recortadora 26 es de la misme construc-—
cién, excepto que no es necesario ningun punzén 34, ya
que le geccion inferior 26 ha de tener los extremos cerra
dog. Los tubos 37 estén reemplazados también por subos
39, como se muestra en la figura 5, gue entregan las sec-f
ciones inferiores o copas 26 desde la mayulna recortadora:
28, como se nuestra en la figura l. Bl aire a presién sgf

prlado a través de los tubos 39 desde toberas similares

H
!

36 puede soplarse continuamente y deposita las secciones

inferiores 26 en posiciébn invertida, como se nuestra en

-0 -
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posicibn vuelta hacia abajo.
26 y 27 zvanszan, resvectivamente, hasta mesas acumulado-
¥y eniregan las gseccionss 256 y 27 a lineas transportado-

46 egtdén constituidos por transportadores ds correa sin-

“fin, colocados en relacién de extremo con extremo & inclu

“Jas 47 7 48 ayudan a dirigzir los rocipientes hastae los

-raloents nor 48, 2ztando 2l transporbtador de corraa 45 elg

»raa 45, como ge nmuestra en la fisure 6. Como se nuesthra

“toje. Como se muestra en la fisura 7, los carriles de auid
452 tienen partes curviiineas 45b y ssitd prevista una par-
-%8 de cuelo o estante 53 para soportar seccionss de reci-

viente 26 que va desds la correa transportadora 45, como

la figura 5. Como se indica en la figura &, las secciones
26 y 27 se unen nds tarde con las partes superiores e in-
feriores en la posicidn en la que se nuestran en laz fi-

mrzas 4y 5, de modo que se forma el racipiente ¢ en una
Desde los transportadorss 38 y 40, las secciomnes
rag giraterias 41 ¥y 42, que ziran sobrs arboles 43 y 44

ras 45 y 46, respectivaments. Los transportadores 45A3_

ven carriles de guila laterales 45z y 46a, que ayudan a
sacar las secciones 26 y 27 hastz los transportadores 45

v 46, respectivanente. Unas bandas de suia flexibles fi-

transporbtadores 45 y 46, que entresan las secciones de re

cipiente 26 y 27 a la médguinz de wmontaje, dealgnada gene—

vado con rasgecto 2 la posicidbn dsl transportador de co-
en las figuras &6 y 7, los transwmoritadores 45 y 46 llevan
hasta wmos nares zeparados verbicalmente de rusdas de es-
trella 50 y 51, montadas sobre un £rbol 52 enfrente de
loz transportadores 45 y 46, rsspectivamsnts, nara btrans—

ferior lag seccilones de reciniente 26 a la médquina de mon

- 10 -
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Se muestra, y que se extiende alrsdedor y por debajo de
las rusdas de estrella 50 y, por lo tanto, argqusadamente {
a través de sustancialmente 1802. Una parte curvilinea |
46b estd prevista de modo similar para el carril de suia
46a, junto con una parte de suelo de =zsbante 54, que so-
porta lasg cecclones de recipiente 27, al ser transferi-

das por las ruedas de sgstrells 51.

LA BAJUITA DiE L.CHIAJE

Las ruedas de estrella 50 y 51 enbrezan las sec-
clones de recipiente 26 y 27 a un conjunto transportador,'
designado gemeralmente por 55, que 28ta montado yara ro-
tacién en el sentido de las acujas del reloj (figura 7)
bor una estructure o bastidor rasctilineo F s ineluye un
disco o placa superior 56 y un disco o placa infsrior 57
(véase la figura 6) soporbados desde collarines 53 y 59,
montados sobre un drbolcentral 60 pars hacer slrar ol
transportador 55. Unas flataformas de soports 60a salvan
la estructura de bastidor P hasta sl Arbol de apcyo 6G.

liontadas por la placa dsz szoports inferior 57 eétén
unes barrasg ds soporte ue ge exbisnden radialmente 61 e
re. montantes de pedsstal 62 (véase la figura 0), que pue-
den asegurarse en posicidén por tusrcas 63, cbmo se nuestra.
Un conjunto de tubo de ruia inferior, desigmado ceneraluen
te por 64, circunda cada nontante de pedestal 62 ¥ compren
de un manguito G5, formado para recibir una de las scc—
ciones de recipiente 27. Cada mensuito 65 wstd soportado
Para movimiento dsslizante vertical con relacién al r.0n-
tante de psdestal 62 por un npar ds cojinetes de dezliza-

miento 66 y 67, entre los cuzales estén emparedado un coji

- 1] -
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para asszurar cada manguito 65 2l cojinete deslizanie.su-
75 de clojaniento de corrvea, nor medio de la cual el man-

- lacidn al cojinete deslizante 67.

63 de l3ve cirecular sstacionaria 76, f£ija al bastidor T,

cojinete deslizante inferior 67. Liontado tanbién sobre

‘cada cojinsbe dsslizante 67 estd un rodillo de guia 78,

04 en su  desplazesiento varibical.

‘monta wn conjunto d2 tubo de gula superior, dssignado ge-

‘neralmente por 80, sobre barras de soporbe jue ze extien~

‘un montante de pedestal G2, que puede asesjurarss en posi-

»cién Dor une tuerca C3 ¥ cue estd circundado por una gec

‘cual se Gssliza un rodillo seguidor 77, montado por el

nete de rodillo 65. Los cojinstes 66 y 67 incluyen cas—

quillos 69 de aplicacidn al montante y e9td nrevista una

garsants anular 70 en cada cojinete deslizante 67 pare -
alojer la pestaiia 71 de unz nlaca de conexidn T2, que pug
de asosurarss al cojinete dsslizante supervuesto &6 por

wornillos 73. Yusden smplearse tornillos 74 o similares
perior 65 y fija sobrs cada mansuito 65 estd una polea
mlto 65 y el cojinate deglizante 66 pueden girar ccn re-

ALl noverss lentanmsnts el transportador giratorio

55 en su trayectoria circular, la posicidn vertical de

-

conjunto ds tubo de zula 64 estd deteminada por una pis|
11 =<3 —

que tisne una superficie de lava superior 76a, sobre la

alojado dentro dGe un miasmbro de canal 79, monbado por la

placa sransporitadora inferior 57 para sirar cade conjunto

-~

Directamente por encima de cada conjunto de tubo

de gula inferior 54, la »laca transportadora superior 56

den radialmsnte 8l. Cada barra de soporte 81 monta sobre

cidn ds recipiente 26, gue aloja el mansuito 84, que se £

- 12 -
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ja & un cojinete deslizante 5, yue monta el nansuito 84

nete 85 incluye casq¢uillos 66 de aplicacidn ol aontante

bre une leva ecircular 83, qua estd conectada & la parte
anular estacionaria 89 del bastidor yor barras 90. Frevig
to de mode similar sobre cada cojinete deslizante 85 sgtd
un rodillo de guia 91, gue es zuiado sn su desplazamien-
to veartical por un mismbro estabilizador acanalado 92,
montado por cada barra de zoporite £1,

21 4rbol 60 y las piezas asociadas se mueven Gesde

un reductor de velocidad 93, comectado a un motor eléctri

portes angulares 95, {véase la fig, 6). Lonbado sobre el
4rbol de accionamiento 60 estd un pifién de cadena 96, so-
portado sobre un 4rbol corto 95b, que conscta con un pi-
fién de cadena 96a, exisitisndo una cadens 96c arrasirada
zlrededor de los pifiones de cadena 95 y 96a. Ll piiidn de
cadena 97, montado sobre el &rbol de rueda de sstrella 52
83 movido por una cadena 97a, arrastrada alredsdor de wn
pifidén, de cadena 98 sobre 21 4rbol 96b, siendo arrastrada
tanbidn la cadena 97a alrededor de un piiién de cadena lo-

4

da de estrella 52 2std soporiado en cojinetes 99 montados

la que son movides las ruedas de estrella de alimentacidn

50 y 51.

ve una polsa 103, que estd montada sobre el extremo del

-13 -

bara movimiento vertical sobre el montante 2. Cada coji~

¥y monta tambidn un rodillo sssuidor 87, que se desliza S0

co 94, estando nontadic el reductor de velocidad sobre 80~ .

co 98a, montado sobre un 4rbol corto SCh., 11 &rbol de rue

por el bastidor F, como se muestra, y es de ssta forma en

0tro 4rbol de salida 100 para sl recuctor de velo-—

cidad 93 estd acoplado, como en 101, & un 4rool 102 y mugr
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arbol 102, estando prsvisto un cojinets 104 sobre la pa-

rod extioma del bastidor ¥ para soporitar el arbol 102.
Ia polea 1C3, a través de una caja de engranajes 105, e
va un arhol 105, gue acciona wn transportador ds corfea
5 infin 46 y un arbol 107 ¢us acciona un trensportadcr de
~correa sinfin 45, estando la caja de engranajes 105 cecnec
_bada a la polea 103 por medlo de uns correa 108, arrastra
da alredador de una polea 109, montada gsobre el érbo;-de
entrada ds la caja de cngranajes 110, L1 4rbol de salida

10 111 ds 1a caja de engranajes nonte un pifidn de ca&ena'

‘112, alredsdor dsl cual 23 arrastrads una cadena 113, que

_conecta con un pifidn ds cadena 114 {figura T7) sobre el
drbol 105G, estando montados unos cojinetes 115 para sopor
tar 21 arbol 106 por un blogue 116 desde 2l bagtidor I.

15 21l accionamisnto ss tramsmitido desde el drbol 106 al é4r

bol 107, que =std soportado nor cojinsies 117, montados
~sobrs la pataforma de soporie 118 »or una cadena 119,
arrastrada alrededor de un piiibn de cadena 120 sobrs sl
drbol 106 y un piidén de cadena 121 sobre el drbol 107.

20 : Cono ze desprende de wna inspeccibén de las fipuras
2 y &, las sscclones de recipiente 27 tienen nervios o eg
t4n onduladas, como en 272, 7 sl interior del mangulto
65 tiene taabidn nervios o estd ondulado, como en 65a, de
modo gue wna vss gue las secclones de raciplents 27 se

25 "asientan dentro del mansuito s se evita que siran con ro-
lacidn al manouito 65. De modo zimilar, las secciones de

‘recipisnite 26 incluyen parbes con nervios u onduladas
i-oa v el interior del ananzuito §4 de cada conjunto de tu~

-ho de guis superior ewtd ondulado de modo similar, como

30 ‘an 84a, para recibir una seccidn de rscipiente 26, de mo-

T-7-69 - 14 -
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do gue se ovita la rotacidn de la seccidn del recipienta
26 en ol manguito 84. Se obssrvard adembs cue las sec-
ciones 27 tienen partes 27b de labio o de pestaila qué se
extienden lateralmente y por lo tanto veriticml o axiale
mente, para recibir los sxbremos terminales 26b dsz lag
gecciones de recipiente 26. Ha de entendearse gue existe

un ajuste de interfsrsncia entre las secclones de labio
26b y 2Th, de modo gus una vez que se montan en relacién
de ajuste mutuo de superposicibn, come en la fi~ura o, la:
rotacién de une con relacidn a la otra producird una fric
cidn que genera calor. Generalmente hallando el didmatro
exterior del labio terminal o narbte ds borls 25) serd de
0,05 a 0,25 m/m mayor que el didmetro interior de la par-
te de labio 27b que la recibe. Waturalmente esta variacién
no seré constante, ya gue o8 lupozibls formar estos reci-
pientes a tolerangias axactas en operacionss de formaeién?
por presidn diferencialrde produccién en cadena. iigta es
la razén por la que las partes de soporte o Ca nanmuito
inferiores, movidas en rotacidn, se llevan a velocidad
antes de gue las secciones 26 y 27 se lleven a relacidn

de ajuste mutuo y se libera el movimiento antes del nonen
To en el que las seccicnes Jda reciplente se llevan a rela
cidn de ajuste mutuo. Isto em mecdnicemente mucho mds
simple que usar embrague de desconexidn ajustahlss con di
ficultad o gimilares, particularmente cuando se efzplean |
méguinas de puesto desplagable. Permaneciendo la masa o
Peso del manguito 65 igual en cada caso y llevando sl mo-i
viniento comunicado a la polea 75 =l ranguito 65 a una
velocidad de rotacidn predetemiinade en cada caso, se co—ﬁ

munice la misme energias giratoria a la ssceibn de reci-

- 15 -
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~energla en cada caso, la soldadura por giro conseguiéé}sg

- réd uniforme aun cuando la diferencia de ajuste de inter—

; fersncia pueda ser 0,05 m/m en un caso vy 0,2 n/m., pog”

f ejemplo, en otro caso, y puede consesuirse de cada ves

" una soldadura uniformemente resistemtbe. Liientras en un.

' cago la secclbn de recipiente gue zira librements 27 pue-—
de detenerse en su rotacién relativa con el recipien%e'qg

- tacionario 26 dentro de unas pocas revoluciones desjués

. Ge que se ajusten mubtuanente las dos piezaes, la préxima

- revoluciones adlclonales con relacidén & su seccién coine-

- cidente 26, antes del momento en gue se consigue la sol—

“harso, se comunica la misma energla y se consigue la mis-

-na soldadure esvance a los liguicos conbrolada.
(véase la figura 3) en la rotacidn del trensportador 55

123, wontado sobre =l bastidor ¥, mueve la correa 122 por

125 sobre el 4rbol 126 del inducido del motor 123, siendo
Zarrastra&a la correa 124 alredefor de una polea 127, mon-
itada cobre un drbol 128, soportado wor un cojinets 129,
‘montado tambidn sobre el bastidor P. Ioniada por el drbol
‘corto 120 estd una polea 130, alrededor de la cual es

errastrada la correa 122 7 e verd que en su extremo opues

'-,u‘r:fJMj

Dlente <7 en cada caio, independientemente del aprieto

relative del ajuste. Siendo comunicado ol migmo nivel de

secciln de recipiente 27 puede girar a través de varias

dadura y csce la rotacidn relativa. Ln cada caso, sin en—

Se muestura en 122 en la figura 7 una correa para

mover lau woleas TY cuando slcanzan un cierto puesto

desde el emplasanisnto de entrada de las secciones 26 y

27 enfrente de las ruedas de =a3trella 50 y 51. Un motox

izedio de una correc 124, arvastvreds wlrededor de uns polea

- 16 =
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t0, la correa 122 es asrrastrada alrededor de una polea
131, montada sobre um &rbol 132, soporitado DO Ul COjile
nete 132 desde el bastidor . Ia correa 122 se mantiere
‘tensa por una polea loca 134, montada sobrs un drbol 135
sobre una palanca acodada 136, yue estd pivotsada al bas-
tidor I', como en 137, estando conectado un nuslle 136
al extremo opuesto de la palanca acodads 136, ¢ue crea
una tensidn que tiende a impulsar le correa 122 hacia
afuera, como se muestra. Bl nuelle 138 cetd conectadon a
una nénsula 139, que estd fije ol basgtidor T.

la fizure 11 ilustre la forma de las levas circula—
res estaclonariag 76 y C6-C9. 3n la fi ura 11, los diver
vos 1lbébulos o salientes Ge la leva puedon situarse con re -
laciba al egtante o wuelo 53, que comienze en el punto a
en los miembros de rueda de estrella 5C 7 se extiende,
como e muestra en la figura 7, casi 180z desde este wun—
to. Las dlversas rspresentaciones diagramélicas nuestran
Posiciones sucesivas denlos conjuntos de tubos de suia
superior e inferior 64 y 80, respectivanente, al moverse
en la direccidn de las agujas del reloj (figure 7) desde
el punto a en 3602, Z#n la posicidn b, lo seceibn de reci-
plente 27 ha uwide alojada sobre la seccibn de suelo 54
v estd a punto de ser entresada al mansuibo inferior 65.
Ademéds, la seccién de recipiente 26 ha sico recibide so-
bre el estanto o suelo 53 y el manszulto superior 84 estéd
comenzando & descender sobre la seccidn de recipiente 26.5
En el punto ¢, la seccidén de recipiente 27 estd asentada 7
en el mansuito 65 y la zmeccidn de recipiente 26 on el magr
gulto de recepeidn 84. Justemente antes del momento en el

i

que los conjuntos de tubo de suia supsrior e inferior al—ﬁ

- 17 -
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- piado. Ademds, justanente antes del momento en el gue los

conjuntos 64 y OO alcanzan la posicidn ¢, la polea 75 se

Cguito 65 se lleva a ume velccidad de robvzecldn predetermi-~

nadg. o

de mansuito inferior G4 continua girando libremente. Se
verd que un salisnte 141l estd previsto sobre la superfi-

~cle de leva TGa parw elevar el conjunto de tubo de guia

&y log conjuntos de tubo de pula infericr y superior 64

dos, respectivamente, y en la posicién h estdn completamen|
te bajadoz y slevados, respectivamente, de modo que puede

descargarse =1 recipiente completo ¢ hasbta ol extremo an

LT
d ol ]
1181y {»
Wi ¥

ancan la posicidn c, el conjunto de tubo de zula infe~

rior 64 se hia desplazado sobrs un saliente bastante agudo

14G, previsto sobre la superficic de leva T76a, lo qﬁe,agi
ta el recipisnte 27 lo zuliciente para alinear los ne
vios o sutrias de la ssceidn de recipiente 27 con lawm 6n—
dulaciones G5a en el nanguito 65 y asienta de modo apro-

piado la seccidn 27, si no estd ya asentada de modo arro-

aplica a la correa 122 y, &l moverse los conjuntos de tu-

bo de sula superior e inferior de modo continue el nun-—

9]
(0]

o
| ]

punto d, los conjuntos de btubo de pula pesan

jol]

mbds alld de la correa 122 pero, naturalmente, el conjunto

~

inferior C4 y ajustar la pestalla 27b de la geceidn de Te-
ciplente 27 alrededor de la wpestalin 20b de la seceidn de
reciplente 26. La operacidén de soldadura por gsiro tiene
lusar entrs posiciocnss e y £, con la extengidn de la rota

cibn welativa regulada por &l estado de ajuste de interfe

rencia entre las pestalas 26h 7 27b. In el emplazamiento

[oge)

v €0, respectivenente, estdn siendo descendides y eleva-

terior de la correa fransvoriedora 46. Una pieza de reten

cidn de rodillo de leva 142, umentada en la leva 76 por la%

-18 -




:barras 143 asegura el desplaszamiento hacia abzjo del con
Junto de gula inferior 64.

Finalmente, en ol extremo de descarsa de la nmdguina
se emplea una tubsria de chorro de aire eztacionaria 144
5 (véonse lag figuras 6 y 7) montada por una ndnsula 145,
para soplar el reciplente completo $ desds 2l esbants da
descarga 146, sobre el cual estd depositado por el mon-
tante de pedestal inferior 62 al dransporiador 46, to-
niendo la tuberia de aire 144, gue ostd conscltada a una
10 fuente apropiada de aire a Lresibn, un par de absriuras
147 y 148, separadas horizontalmente para Giri ir una co-

rriente de aire en las seccliones 26 y 27, rasjsciivanen-—

te.
Desde ol transnorvador 46, los recivientes comple-
15 tos se mueven sobre un transvoritador 149 (véase la fisu-

ra 1) hasta un dispositivo de inversién convancionzl, gque
los da la vuelta totalmsnie y los desplaga sobre un
Transportador 151 hasta una méguina de etiquetado 152, q;é
aplica adhesivo a una =tiqusete y asesurs la s2tlqusta a

20 la secciébn de recipiente 26, como ss nuestra sn la fisu-
ra 2, en 153. Los reciplentes completos pasan snbonces o
bre un transportador 1l5la hazva una méguina ds 1lonado

convencilonal 154, cue los llsna con un material, +al como

un detersente a través de 1a aberibura ¢ en la seccidn sU-
25 perior 27. A continuacidbn, los recipisntes O avanzan s0-
bre un ‘transportador 155 haste una naguina de awplicacidn
de adhesivo 156, que aplica uvn adhesivo a las partes su~-
perioxres do los reciplentes C y desde alli, sobre wn é
transportador 157, hasta una wmédguina 150 para aplicar lasé

30 tapas perforadas 159 a los recipientes ¢, como sa imestra
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an la fismra 2. Aliternativamente,las tapas sueden soldar-
e por Ffriceidn on su sitio en una miquina similar a la

desecrita. Pinalmente, log racinientes se nueven aobre un

Cbransvorbtador 160 hasta una mdquina de aplicacidn de se-
‘llado 151, que aplico un sello 162 sobre las aberturas

“perforadas 163 en las tanas 159 y los rscinientes se mue

ven cubonces gobre uny seccldn transportadora 164 a mécui

L -

nas para emsaguetarlos an eajas de cartdn.

<uedard claro gue la fisura 1 nuvestre esyunemética-

‘menbe una linzae de montaje en la cual sl material plasti-

co es alinentvado a fowaedorss en un extromo ¥ lod reci-
plentes cornpletos dejan la linea en el extremo onuesto.

Ze crse notorio gue la descripeidn ensefia métodos nuavos

b

e

[e]]

ornar recliniantas ¥ un adarato nusvo para formar los
recipnlentes.

TUHCIOHALIIHRO

n funcionanisnto, la maguina fomadora superior
foma las secciones superiores eventuales 27 de loz re-

iplentes y la mdguina formadora inferior lus secciones

[¢]

inferiores aventualss 26 de los recinientes en laz bandas

fo)
S

vldotico 20 y 21, respeactivamente. Las bandas 20 y 21

se conducen sntonces & través de mdquinas recoritadoras y

punzonadoras ¥ recortadoras 26 y 29, rsspacitivanente. En

la mécuina punzonadora, los mierbros de matriz 35 sacan

- lag secciones de rseipiantes 26 de la banda 20 y son S0-

sladas por airs desds ichasras 356 a trovés de filag de tu-
bos 38 hasta el transportador 40, con sus lablos 26a dis

nuestos en aplicacidn con sl bransvorbador de correa 40.

un la mdauina punzonadora ¥ cortadora 29, las seccionss

“de rescipiente 27 tienen aberturas 0 punzonadas en sus pa—
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redes sxtromas por punzones 34a v se sacan dezds 12 handa
21 por matrices 35 y se expulsan dz loz tuboz 37 por los
chorros intermitentes de airs qyue salen desde las fobaras
de chorro de aire 36. Los tubos 37 estdn Tormados de tal |
modo yue invierten las secciones de reciuisnte 27, de modo
que las paredss extremas de las mismas, con las aberiuras
O en ellas, se aplican a la superficic de la correa trans
portadora 38.

Desde las correas 30 vy 40, las seccionss de reci—
plente 27 y 26 se mueven haste las mesas zcuanladoras

42 y 41 y luego en una sola fila sobre btransporiadores

46 y 45, hasta la miguina de montaje 49. Ias sscciones 27
son transferidas por partes de ruada 1z 23trella 50 hosta

el estante 53 y laz secciones 26 con transfericas deuds

el transportador 45 hasta ¢l estante 54 7 luezo hasta los
manguitos 65 sobre los conjuntog de tubo de sula inferior .
64. Deépués de gue la seccidn ds reciplente 27 se zitua
en un manguito 65 por la parbte de levae o galisnde 140, la
correa 122 lleva rédpldamente el mansulto 55 a unma voloci—
dad predeterminada de votacidén y luego el saliente de le—
va 141 asienta las cecciones de labio 26b dantro de las.
partes de labio 27b. Como laz partes inferiores 26 no tie-
nen suatancialmente conversencia, no tierden su alineacidn
cuando se nmontan en pogicidn por encima de las secciones
superiores 27, como podria ocurrir si lag cecciones conver:
gentes egtuvieran digpuestas en la nogicidn snterior en

el nomento de efectuar la unidbdn de las sscceionss. 4l calor
de friccién naturalmente, es generado durants el tiempo @'

el que la perte de labio 27b se nusve axialmente hacia

arriba alrededor de la secciién de labio 26b y durante un

- 2] -
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“relacidn o la masa de la parte en rotacidén de los conjun

rd une cantldad jredeterminada de energla por el material

"por minuto con umna pissa 27 que pese aproximadamente 15°

ors. v ogue tense un Gldmetro interior en el labio 27h de
“brog de wrotacidbn 75, 65, 66, 72, 73 y la pista sunerior’
" del cojinete 66 de cada conjunto G4 pueden sesar, pPOT

ctonces funcién de la nasa conbinada de todas las plezas
Cinferior &4 ¥ de la volocidad de rotacibn de la superfi-

Cda de robacibn a la pleza carzada 27 y se libera ol ac~

clonzlento de la correa 122, eg golo necesario nantener

v cstado de rovacidn con melacidn a la pieza 26 para ca—

“lenmbar nox friccitén y fundir las plezas entre si a un es-

. plega 20. Como =
. fe del suftado de
de encrzla de cada ves ¥ s6 consigue siempre la misma.

“asoldadura o cierre estanco & log liquidos. Como las poleas

eorto Leriodo de tiempo a continuacidn. La velocidad de
robacién (gus, por ejemplo, nueds ser aproxinadamente

2.0C0 rsvoluciones por minuto) estd predeterminada con

so3 de tubo de ~ula inferior G4, de modo gue 3o absorbe-—

indevendlentenente del caracter Gel gjuste de interferen~-

cla ds las secciones 26b y 27b.

suvendo se enplea une velocidad de 2.600 revolucionas
sproxiiadanente 7L m/m., la masa combineda de los miem-
e enplo, 2,5 kgs. Ul potencial de energle de inercia pro=—

deterninado con 2l cual es cargada cade nissza 27 ¢3 en-

siratorias de cuda conjunto de soporte de piezas cléncavas

(&}

ie Ce la pleza a soldar. Una vez gue se comunleld la ener

3

la prinera pisza libremewbe sivatoria aplicada con y en

ado, en el cual la pieze Z7 no gira ya con relacién a la

S

3 obsarvara snraviamenie, indenendientemen

]
[l

Jusvz, se transmite la misma cantidad

- 20 =
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75 estén desaplicadas ds la correa 122 antss lal nomento

en gus se produce cualguisr soldadura, Lu3d piszzas 20 39
hacsn yirar nunca de modo foxzado unas con relacién a 1&35
otras hasta el munio de que la soldadura una vesz asegura—;
da ge rompt y solc se suministra una snsrsla predeterming
da. Finalmente, los chorros de alre dirizidos dssle las
aberturas 147 y 140 soplan ¢l reciplente completo C nzuta
el transporiador 4G, desds el cusl avanza hesta 2l inver-
sor, aparato d= -tiguetado, mdguine ds llsnado, mdguina
de aplicacidn Ge adhesivo, aplicador de tupa y aplicader
de sello, corno se enciona.

Serd notorio gue se la verfccclonalc uud inﬁtala—%

re de tma nracticidad cxire’

L
@
[}
e’
o]
e
g
E)'

cibén de fornacibn de
me, gue establece toleruncias aproiiadas rova 3l hecho de
que las secciones de recipisute 26 y 27 no puedan Lomar
se con una precisidn abwolute en o.eraciones dz pwroduccidn
en cadena y que fowia y monta las secclouss (e reciniente
de le manera més rdnidd.

Ta de entenderse que los dibujos ¥y la natsria des-
criptiva han de inlerpretgrse, i todos los cogcs, como
solamepte ilustrativos ds los principics de la fnveneidn,

en vez de limitairla <e cuuliwier fomua, ya (e esta pre-

[

vigto que pueden hocers:s diversos caublios su 1os dlversos
elementos para conse.uir resuliados cimllares, sin apar—

tarse Gel esniritu de la invencidn ¢ &el dmuilo S Jas

o

W

reivindicaciones adjunta

-

POOR - ey -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia, no nueva, pero
no egtablecida, practicada ni divulgada en Egpafia, que se

presentan para que sean ovjeto de la presente solicitud

de Yatente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los siguien

tes:

1.~ Un método de formar recipientes termoplédsti
cos de pared delgada uniendo secciones hueccas, termopléds-—
ticas en relacidn de extremo a extremo, que comprende:
aplicor una impulsidn para llevar una de las secciones a
un estado de rotacidn relativa con la otra seccidn; eli-
minar dicha impulsidn mientras se permite a dicha primera
seccidn girar; y llevar dichas secciones a relacidén de
acoplamiento de extremo a extremo mientras las mismas tie
nen rotacidn relativa, para soldar las secciones juntamen
te con la energia de friccidn controlada, creada por su

relacidn de acoplamiento durante la rotacidn relativa.

2.~ Un nétodo de formar recipientes termopldsti-

cos de pared delgada uniendo secclones huecas termopldsti-

cas en relecidén de extremo a extremo, que comprende: apll
cor una impulsidn para llevar una de las secciones a una
velocidad predeterminada de rotacidén con relacibn a la
otra seccidn; eliminar dicha impulsidn mientras se permi-
te a dicha primera seccidn girar; y llevar dichas seccio-

nes ayxialmente a relacidn de solapamiento ajustado, para

|

soldar las secciones solapadas con una energia de friceidn

controlada.

Dl
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3.~ Un método de formar recipientes termopldsticos
:de pared delgada, que compresde: formar por presidén dife-
|

L rencial secclones superiores de recipiente en una bandaj

formar por presidén diferencial secciones inferiores de

%

recipiente en otra banda, de un tamailo tal que dichas sec-

ciones superior e inferior serian recibidus una por la

éotra con un ajuste de interferenciaj; separsr dichas sec—~
i

fciones superior e inferior de las cltadas bandas y formar
:aberturas en lag partes superiores de dichas secclones su

10 periores; wuir conjuntamente los extremos abiertos de las
secciones formadas por su separacidén de las bandas; apli-
bar una impulsidn para llevar algunas de las seccliones a
ﬁn estado predeterminado de rotacidn relativa con sus
secciones conjugadas; eliminar en dicha impulsidn mien-

15 fras se ermite a dichas algunas secciones girar; y mover
felativamente dichas algunas secciones y las secciones de
acoplamiento axialmente, mientras dichas algunas secciones
estdn girando, para llevar los bordes extremos de las mis-
mas a aplicacidn solapuua con ajuste de interferencia,

20 para generar un calor de Iriceidn que suelde dichas sec-
giones conjuntamente en una costura circular.

: 4.~ Un método de formar recipientes termoplésti-
¢os de pared delzada uniendo partes termopldsticas, que
éomprende: hacer girar las partes relativamente, para im-

25 bartir una energia de rotacidn relativa predeterminada a
las mismag; soltar una de las partes para permitirle gi-
iar libremente; y llevar dichas purtes a acoplawiento
@ienﬁras que dicha una parte estd girando libremente; sien
éo tal la citada emergia que cree suificiente calor de fric-

30 cibén para soldar dichas partes conjuntamente cuando son

11.2.71 =25-
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llevedas a acoplamiento, paro menor que aquélla que rompe-
ria la soldadura hecha.

5:—- El método de former recipientes termopldsti-
cos de pared delgada uniendo conjuutamente primera y se-
cuda partes termopldsticas, que incluye cargar dicha pri-
mera parte con medios giratorios, para aumentar la massa
de la parie misaa, iwpartir rotacidn a dicha primera par-
te car:aua, para crear un potencial de energia de inercila
rotztivo, a continuacidn liberar sustancialmente la prime-
re. parve car;ada para que gire por la enerpgla asi crecda,
v mantener dicha priuwera parte libr.mente giratoria aco-
plada ¥y en estzdo de rotaecidn relativa con dicha sesunda
parte, para calenbtar por Iriccidn y rundir las partes con
Jjuntemente a un estudo de rotabilidad no relativa.

6.~ El método sesUn la reivindicacidn 5, en el
cual la total eneryia ubilizada para dicho calentumiento
¥y fusidn es derivada de menera susbtancialmente total de
dicho poiencial de energia de rotacidn de la primera par-
te cargada.

T.- EL método segun la reivindicacidn 5, en el
cual la se;unda parte es sujetada contra la rotacidén du-~
rante dicho calentamiento y fusidn.

8.- Bl método segin la reivindicacidn 5, en el
cual dichas partes son acopladzs mutuamente por friceidn
golamente después de la creacidén de dicho primer poten—
cial de enercia de mienbro.

G.~ 81 método segin la reivindicacidn 5, en el
cual dichas wartes son secciones huecas, siendo recibido
2l exbtremo de una dentro de y en aconlaniento con el ex-

tremo de la oira seccidn.

DB
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10.- E1 método seain la reivindfcaoidh 5, en el
Lual dicha primera seccidén es cargada por una masa prede-—
terminada que es llevada a velocidad rotativa predetermi-
nada, para crear energla rotativa predeterminada.

1l.- El nmétodo de formar recipientes termoplédsti-
cos de pared delgada uniendo conjuntamente una sucezidn

le partes de primera y segunda partes termopldsticas, una

de las cuales tiene una superficie anular que se pucde rg
%ibir dentro de una superficie anular circundante de la
@tra parte, para acoplamiento y fusgidn con ella, pero a
&rados variables de tolerancias entre las superficles de
bares diferentes, que incluye cargur cada primera parte
bon masa glratoris para aumentor la masas de la parte mis-
?a, impartir rotacidén a la primera parte cargada, para
Frear un potencial de energla de imnercia, rotutivo, a con
tinuacidn liberar sustancialmente la primera parte caryga-
aa, para que gire por la energzia asi creada, mantener la
?arte que gira libremente con su superficie citada gpli-
éada a y en un estado de rotazcidn relativa con respecto a
la citada superficie de la se unde parte, para calentar
por friccidn y fundir las partes conjuntamente; y limitar
ia rotacién relativa de las partes, variablemente, entre
pares diferentes, de acuerdo con las tolerancias inicic—
1es de la superficie, en relacibn a una aplicacidn unifor
ie de dicho potencial de energla.

. 12.- El método segin la reivindicacidn 11, en el
cual dichag partes son secciones de recipiente huecas.

% 13.- EL método segin la reivindicacién 12, en el
éual dicha se:unda parte es sujetada contra rotacidén du-

raﬁte dicho calentamiento y fusidn y en el cual dichas su-

27—
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perficies se acoplan por friceidn solamente despuds de la
creacidn de dicho primer potencial de energia de miembro.

l4.~ u1 método segin la reivindicacidn 13, en el
cual dichas primeras secciones son cargadas por la misma
masa predeterminada, la cual es llevada a la misma velo-
cidad predefterminada, para crear la misma energié rotati-
va potencial predeterminada, aplicable a los sucesivos
pares de secciones de recipiente.

15.- Un método de formar recipientes termopldsti
cos de pared delgada.

Tal y como se ha descrito en la kemoria que an-
tecede, reprecsentado en los dibujos que se acompallan y

para los fines que se han especificado.

Bsta liemoris consta de veintiocho hojas escritas
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