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MEMORTA DESCRIPTIVA

La prosente invencidn se refiere a un procedimiento, con
su miquina realizadora, para confecclonar, conformindolos en
caliente, trozom de tubo de material termodeformeble, en par-
+icular tubos de cartén en espiral, as{ como tambifn se refie-

56 re al tubo as{ formado.

Tos trogzos de tubo a conformar en caliente son de seccidn
cireular de material termodeformable, de modo de modificar
permanentemente esa geceidn cireular a rectangular o poligo-
nal. Mds espeofficamente encuentra esta invencidn aplicacidn

10. en el cempo del embalaje, para la produccidn de contenedores
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‘paralelepipédicos realizados en cartdén en espiral, partiendo
de trozos de tubo formados de manera conocida por tiras de
cartdén encoladas y superpuestas en varias capas en espiral,
deformando dichos trozos de tubo de modo de modificar su sec-
cidn desde circular a rectengular, y proveyendo sucesivamente
los trozoés de tubo as{ formados de fondos y tapas obteniendo
precissmente un contenedor paralelepipddico que une a los né-
ritog derivados de su forma (apilabilidad, menor espacio obs-
taculizador, etc. ) los derivados de su constitucifn, siendo
de notar la robustez de los tubos y correspondientes contenedo-
res realigados en cartén en espiral,

Sustencialmente, en el procedimiento segin la invencidn,
aprovechando la caracterdstieca de termodeformabilidad del ma-
torial empleado se somete un trozo de tubo de seccidn circular
(btenido con miquinas y procedimientos conocidos) a una confor-
macifn en caliente, enfilando dicho trozo de Ppubo sobre un par
de estampas contrapuestas las cuales separéndose, constrifien
al tubo a asumir, cooperando con adecuadas contraestaqpas.fijas
calentadgd, la deseada geccidn rectengular, habiendo édemés
previstas contraestampas laterales, también estas caldeadas,
1as cuales actien en direccidn perpendicular al movimiento de
las estampas y lateralmente respectd a las mismas, de modo de
cerrarse sobre paredes no obligadas por las contraestampas fi-
jage EL tubo as{ encerrado dentro del grupo formador es mante-
nido por wn perfodo de tiempo suficiente para determinar la de=-
formacidn permqnente% Sucesivamente el grupo formador es abier-
to y el tubo formado es extraido, listo para sucesivas opera=—
clones que, en el caso de contenedores paralelepipédicos, con-
sistirdn en la aplicacidén de fondos y de tapaso

El procedimiento y mdquina objeto de la invencidn serén
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qescritos a continuacién con referencis a la produccidn de tu-
bos de seccidn rectangular partiendo de tubos de seccidn oirou-~
1ar de cartdén en espiral, Bs obvio por otra parte que, con las
oportunas modificaciones, tales procedimiento y mdquina podrén
gor adaptados para la formacidn en caliente de trozos de tubo
realizados en cualesquiera otro adecuado material termodeforma+
ble, y que la forma final a;ganzada puede diferir de la rectan-
gular, pars asumir una forma cualquiera poligonal.

Egtas y otras caracterdsticas y ventajas de la presente in-
vencidn se pondrén mejor de manifiesto con la siguiente descrip-
cidn de una forma preferida de ejecucifn de la misma, dada a
t{tulo de ejemplo no limitativa, con referencia a las figuras
de los dibujos anexos, en los cuales:

Las figuras 18 y 28 ilustren en vista perspectiva, respec—
tivaﬁente, un trozo de tubo a conformar y un trozo del tubo for-
mado con el procedimiento y mdquina objeto de la invenciénj

Tas figuras 38, 48, 58 y 62 ilustran esquemdticamente otras
tantas fases del proceso de formacidn;

La fige. 78 es wna vista esquemitica lateral, con la omisifn
de partes, ilustrendo una mfquina para la reali zacidn del proce-
dimiento de formacidn;

Ia fig. 82 es una vista esquemdtica en planta desde arriba
de la mfquina de la fig. T8

Ta fig. 98 es una vista frontal de un grupo formador;

La fige 102 es una vista esquemdtica desde arriba, con omi-
gidn de partes, ilustrando el sistema de articulaciones de las
contraestempas laterales de un grupo formador;

La fig. 112 es una vista lateral de un grupo formadof con
el correspondiente dispositivo de accionamiento; y

Las figuras 128 y 132 representan esquenmdticemente dos
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fases de funcionzmiento del dispositivo de mando de un grupo
formadors

Refiridndonos a la fig. 18, estd ilusyrado en ella un tro-
Z0 cil:{nd;'ico T1 de tubo de seccifn perfectamente circuler,
realizado, de manera conocida, mediante arrollamiento en espi-
ray de tiras de cartén en varias capas encoladas entre sf. A
congsecuencia del proceso de formacifn objeto de la invencigdn,
dicho trozo cili{ndrico Il asumind la conformacifn mostrada en
la fig. 28, resultando por ellc un segmento tubular I2 de sec-
cidm rectengular(o de oualquier modo cuadrangulary, el cual,
medisnte la aplicaci¥n de un adecuado fondo ¥y tapa (no ilustra-
dos) realizard un contenedor paralelepipédico. Esquendticamen~
te, el procedimiento y la mfquina para la formacidn del tubo
acabado de desoribir, estdn ilustrados en las figuras 32 a 82,
EL tubo oilfndrico Tl es enfilado en un par de estampas L que
tienen una seccidn en U con esquinas redondeadas, siendo dichas
egtampas 1 capaces de glejarse y aproximarse una respecto & la
otra. A dichas estampas 1 hacen encuentyoy delimitan el reco-
rrido de alejamiento recfproco (o separaci,én) las contraestam=
pas 2, cuya forma interior casa;con 1z exterior de dichas es-
tempas 1, siendo las referidas contraestampas 2 regulables en
distancia entre si. Lateralmente estén sistematizadas las con-
traestempas 3, dotadas también de movimiento alternativo de
aproxﬁmacién y alejamiento a las estampas L, ¥ mnés precisamen-
te respecto a los laterales de dichas estampas 1, estando las
precitadas contraestampas 3 realizadas con su superficie ope-
rativa ligeramente convexae Sean las contraestampas 2, seen
las contraestampas 3, estdn caldeadas preferiblemente por medzo
de resistencia eldctricab

Una vesz introducido el tubo Tl sobre las estampas 1 (fig.
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38) éstas se separan entre of (fig. 48) hasta alcanzar a las
contraestampas 2, de modo de poner al referido tubo en tensidn,
ddndole ya una seccidn rectangular. Sucesivemente las contra—
estampas 3 se aproximan entre si hasta alcanzar las alas de
las estempas 3 (fig. 58). Tal posicifn es mentenida por un pe-.
rfodo de tiempo suficiente para determinar la deformacidn per-
manente del tubo de seccifn cilfndrica a seccidn rectangular,
debido a la posibilidad de conformacidn en caliente del mate-
rial (cartdn y cola), constituyente del precitado tubo. En fin,
las estempas 1 son de nuevo aproximadas, alejéndose de las
contraestampas 2, mientras que las contrasstampas méviles 3
son separadas del mismo modo (fig. 62). De tal modo el segmen-
to del tubo T2 de seccidn rectangular, as{ formado, puede ser
extraido, para ser provisto de adecuados fondo y tapa rectangu-
lares de modo de realizar un contenedor paralelepipe'dico. Ia
convexidad de las contraestampas 3 y de la porcidn cen'bral'de
las 2 (que corresponde a una porcidn céneava de las estempas 1)
estd pi‘evista para evitar que, al descubrimiento de las paredes
formadas del tubo T2, siguiente a la operacidn de formacidn,
queden asumiendo una conformacidn abombada y no pertectamente
rectilinea. -

Una méquina para la realizacidn del precitado procedimien-—
to estd ilustrada en su conjunto en las figuras 7 y 88, mien-
tras que en las figuras 92 a 138 se ilustran algunos detalles
constructivos y de funcionemiento de un grupo formador montado
sobre dicha mfquine. Ia miquina se compone sustancialmente de
un basanento 4 que lleva una columna hueca inferior de soporte
6, giratoria ¥y accionada a escapes por el grupo motor 5 (pre-
feriblemente de funclonemiento neumdtico). Sobre el basamento

4 esti montada del mismo modo fija una columna de soporte 106,
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en torno de la cual rueda la precitada columna hueca inferior
6. Los grupos formadores & estin dispuestos en el extremo de
los brazos radiales j_, solidarios de la columne 6 (y por ello
girvando con esta Ultima) y _J_.Qi, solidarios del collarin g_(_)_z_
gque puede girar libremente en torno a la columna fija de sopor-
te 106

Fn el ejemplo ilustrado, los grupos formadores G estin en
ntmero de doce, y consiguientemente cada grupo individual com-
pletand una rotacifn de 3602 cada dooe escapes intermitentes,
recorriendo doce estaciones; de las cuales a lo menos cuatro
astin destinadas a las operaciones de alimentacidn de los tu-
bos T1 a formar y de expulsidn de los tubom I2 formados, mien-
tras que en las restantes gl tubo es mantenido constantemente
bajo formas En el extremo superior de la columna 106 estd dis-
puesto el brazo radial 8, en correspondencia con la estacidn
de expulsidn, estando dicho brazo provisto de un e¢ilindro a do-
ble efecto 9 cuyo pistén lleva, en el extremo de su vastago 10,
un deslizador 110 névil sobre adecuada guia, estando provisto
sobre oste deslizador un éstil vertical que funciona como Sr—
gano expulsor de los tubor T2 formados, frotandoc sobrs paredes
del propio tubo en su movimiento hacla adentro, ¥ contactando
1o0s bordes interiores del tubo formado en su movimiento hacia
afuera, segin el mando del cilindro de doble efecto 9.

Cada grupo formador G (ver en particular las figuras 9sg,
108 y 118) estd sostenido, como antes se ha dicho, por brazos
radiales inferiores i y euperiores 107. En el extremo de tales
brazos estd previsto un par de barras 0 columnas portentes ver-
ticales 12, en cuyos extremos superiores e inferiores estd dis-
puesta a salto la boquilla 13 que funciona como tuerca para el”

vistago fileteado 114 portador en su extremo de las contra-
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estempas 2 cuya regulaeién 80 lleva a cgbo mediante los volan-
:bes 14 de mando de rotacidn de dichas barras fileteadas 1l4.
La rotacidn de las contraestampas 2 esta impedida por la barra
de gula 214 solidaria de la propla contraestampa y deslizable
axialmente en adecusdos agujeros del brazo, es decir, de los bga—
zos portadores de la boquilla l3. |
~ Las contraestampas laterales 3 estin fijadas (mediante un
grano de bloqueo o sistema andlogo de ensamble) alrpar de ba-
rras verticales 15 las cuales estdn mandadas en su movimiento
de oscilacifn lateral por palancas a escuadra 16-19 que tienen
su fulero en la columna 12 y mandan el movimiento alternativo
de la chapa 29 a travds de las bielas 20 articuladas sobre el
extremo libre de los brazos 19, A las astas verticales 15 es-
+én ademds ocaladas (por ejemplo mediante un grano de bXoqueo)
las bielas 116 las cuales estin articuladas, mediente un ulte-
rior par de bielas 18. a los permos fijos 118, todo ello formen~
do un paralelogramo articulado mandado por el movimiento de las
bielas 20 que determina la aproximacigén o la separacién para-
lela de las contraestanpas J. |
Las estempas 1 estén montadas sobre un par de deslizadores
contrapuestos 10l que corren a lo largo de la columna 12, El
movimiento de separacidn de dichos ‘deslizadores o carrps 101
estd determinado por el avance de una cufia 26, que actia con
su superficle inclinada sobre rodillos 201 de dichos deslize-
dores 10Ls Ia oufia 26 estd montada registrablemente en el ex-
tremo de una barra 25 deslizable por el interior de un tubo o
manguito de gula 27 a su vez deslizable dentro de un manguito
0 anillo 28 solidario de la estructura portadora J-107. La ba-
rra 25 y el manguito 27 estdn ligados entre si mediante la bie-
la 23 y_24, respectivamente en 123 y 124, estendo ademfs di-
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chas bielas articuladas entre si a rodillera en corresponden-
cia del ojal 22 llevado en el extremo de la barra de mando 21
axialmente deslizable en la estructura del brazo i y acclona=-
da en su movimiento de swbida por el extremo 130 del vastago
de1l cilindro 30 sobre el basamento 4 (fig. 53) mientras que

en su Gescenso ostd mandada por el movimiento del véstago

131 del cilindro 31, estando dicha barra provista en el extre-
mo de un sdecuado gancho 231 que se encaja en la cabeza a hongo
del extremo inferidpr de la barra de accionaemiento 21.

El manguito deslizable 27 es solidario de la chapa 29 de‘
artioulacidn de la biela 20. Tal chapa 29 esta normalmente so-
licitada eldsticemente en direccidn del grupo formador & (en
direccidn radisl) por medio de un adecuado muelle 30 cooperan-
te por el otro de sus extremos com una parte fija del armazdn
de soporte de dicho grupo, de modo que, podemes decir, tiende
normalmente a mentener abierta la contrapifampa 3.

Tos carros deslizadores 101 llevan las estampas 13 estén
normalmente tenidos en aproximacién por la accidn del muelle M.

E; funcionamiento de la mdquina hace poco descrita, es el
giguiente:

E1 tubo Tl de cartén a formar es enfilado (estacidn C de
carga, fig. 82) sobre las estempas l. E1l conjunto de los gru-
pos formadores es hecho girar en un trayeeto correspondiente
a un escape de modo que el grupo formador que lleva al tubo en-
filado se encuentra en correspondencia con el cilindro de ac-
cionamiento 30 (estacién D , de cierre). El vastago 130 del ci-
lindro 30 sobresale de dicho cilindro y empuja hacia arriba a
la barra 2l. En la primera fase de su subida la barra 21 actia
(fig. 128) a través de la biela 23, alejendo la barra 23 ©

insertando la oufia entre los carros 10L que llevan las estem-
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pas 1, separandolas, mientras gque, por la accidn del muelle
33,_20 produce algun desplazemiento del manguito gz solidario
de la chapae 29 Cuando las estampas 1 hen alcanzado a las con~
traestempas 2 (con el tubo T interpuesto) el movimiento ascen-
sional del véstago 21 se alivia, a travds de 1la biela 24, n
en contraste con la accidn del muelje 35, provocando el des-
plazemiento de la chapa 29 (fig. 132) y, a través de la biela
20, el consiguiente cierre de las contraestampas 3, determine-
do por el movimiento del paralelogramo articulado 19-16=-116-18
operativamente ligado a dicha biela 20. La mayor o menor sepa-
racidn de las estampas 1 estd determinada por la regulacién
de lag contraestampas 2. En su segunda fase ascensional (fig.
llevar
138), el véstagoféiyéi palanquismo a rodillera 23-24 con su
nudo 22 a la parte mis alld del punto muerto superior, por lo
que el grupo formador permanece cerrado, sustancialmente como
ge ilustra en la fige 98, hasta que, despuds de un recorrido
que corresponde a otros disparos o estaciones, llega a la es-
tacidn de apertura A (fig. 82) donde la cabeza inferior en hon-
go del vdstago 21 es enganchada en el extremo 231 adecuadamen-
te perfilado del vdstago 131 del eilindro 31, lo qus provoca
el descenso de dicha barra 21, con consiguiente apertura de
las contreestampas 3 y aproximacidn de las estampas 1 (fig. 62).
En tal punto, en correspondencia con la estacidn B, el dispo-
sitivo expulsor antes descrito, provee a la expulsidn del tubo
T2 conformado., Com antes se ha dicho, las contraestempas 2 y
3 estén caldeadas, por ejemplo mediante resistencia eldctrica,
giendo la temperatura claculada de manera tal que al final del
recorrido de formacién (de D a A en sentido horario, fig. 82)
108 tubos hayan asumido la forma deseada (fig. 2%).

Como se desprende de la deseripeidn, sea referida al prin-
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¢ipio general del procedimiento de formacidn (figuras 32 a 62),
o a 1a mfquine particular para la realizaciﬁn'de tal procedimien=—
to, es de capital importaneia que la apertura © separacifn de
las estampas ;ﬁenga lugar antes del cierre de las contraestampas
laterales 35 en efecto, la aceifn de separacifn de las estempas
1l pone en tensidn al tubo enfilado sobre dichas estampas, y en
la préctioa-realiza la parte preponderante de la formacifn del
propio tubo, mientras que la accifn lateral de las contraestam~
pas 3 contribuye simplemente a una mejor formacidn de los tubos
(evitando, como ya se ha dicho, el abombado de laterales). Cua-
lesquiera accidn de cierre de las contraestampas laterales 3
que se manifestase al mismo tiempo , © antes, de la separacidn
de las egtampas 1, podria llevar consigo el desasido del tubo
enfilado sobre las estampas 1l precitadas,con consigulentes plie-
gues o deformaciones en el producto terminado. En la miquina i-
lustrada, la sucesidn de las operacionss es obienida, como antes
ge desoribid, por medio de la rodillera de acciones sucesivas
que primeramente provee a la separacidn de las estampas 1 y des-
puds al clerre de las contraestampas 3.

Ta snterior descripeidn, relativa a un procedimiento para
el cierre en caliente de trozos de tubo preferiblemente hecho
de cartén en espiral, asi como a la mfquina para la realizacidn
de] mismo, ha sido hecha con omisidn de numerosoé detalles cons-
truetivos, inherentes a los mandos de dicha mdquina, 2 los sis-
temas de calefaccifn eléctrica o de otro tipo, as{ como a la po-
gibilidad de forma de alimentacién automdtica de los tubos a
formar a la veferida mdquina. Es por ello evidente que podrén
ger aportadas numerosas variantes y modificaciones, en particu-
1ar constructivas, principalmente a la mdquina realizadora del

procedimiento, sin salirse del dmbito del concepto inventivoe
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Heocha la descripeidn del presente invento se hace cons-
tar, que esta solicitud se acoge & 1z prioridad de la solici-
+ud de Patente italiana (ahora concedida como Patente nimero
841,636), depositada el 23 de Agosto de 1968, y que se decla- !
ran como nuevas y de propia invencibn las reivindicaclones
siguientes:

1.~ Procedimiento, con su mdquina realizadora, para con-
formar en caliente trozos de tubo de material termodeforma—
ble, en particular tubo de cartén en espiral, de modo de mo-
dificar permanentemente la seceidn circular en rectangular o
en otra cualqulera poligonal, particularmente adecnadospara
12 produccidn de contenedores paralelepipédioos o poligonales,
caracteri z a d o por el hecho de que el tubo de sec-
cidn circular es enfilado sobre un par de estampas contra-
puestas las cuales, separdndose, constrifien al tubo a asumir,
cooperando con adecuadas contracstempas, la deseada geccidn
rectangular, o poligonal cualquiera, egtando ademds previsias |
ulteriores contraestampas laterales que actdan en direecién
perpendicular al movimiento de las egtampas y lateralmemte res-
pecto a las mismas, de modo de cerrarse, sucesivamente da
separacién de las estampas, sobre paredes laterales del tubo
en formacidn que no son las paredes laterales contactadas por
1as estampas (contraestampas fijas), estando estas contraes-
tampas fijas, asi como las precitadas contraestampas coope-
rantes con 188 estampas, adecuadamente calentadas, y mantenien-
do al tubo mantenido bajo forma por un periofio de tiempo su-

ficiente para determinar la deformacién permanente, al térmi-

no de cuyo periodo de tiempo las estempas contrapuestas ga
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se vuelven a apromimar entre sf y las contraestampas laterales
‘se abren, haciendo posible la extracecidn del trozo de tubo ya
conformado.

9.= Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, carac -
terizado por las sigulentes fases operativas: a) inser-
cidn del trozo de tubo a formar sobre estampas méviles;'b) se-
paracién mitua de lags estampas mdviles y puesta en forma del
tubo entre dichas estempas y las contraestampas fijas; ¢) cie-
rre de las contracstampas laterales méviles sobre paredes li-
bres del tubo puesto en formaj d) mantenimiento del tubo cerra-
do en forma entre las estampas y las contraestempas fijas y
las contraestampas laterales, durante un predeterminado perio=-
do de tiempo; e) apertura de las contraestampas laterales ¥y
reaproximacidn de las estampas mdviles; f) extraccidn del tubo
formado,

3,- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1y 2, para
cuya realizacifn se emplea una mdquing caracteriza-~-
d a por el hecho de comprender, uno o varios grupos formado-
ros (G) estando cada grupo formador constituido por dos estam-
pas méviles (1) dispuestas sobre deslizaderos o carros (101)
egtando dichas estampas moviles conformadas sustancialmente en
U con la superficie de base sobre la cual es enfilado el car—
4+én ligeramente coneava, y estando 1agélas de dicha U ligera-
mente replegadas hacia adentroj dos coﬁtraestampas fijas (2)
que ‘tienen una forma sustanciglmente en U, tal que casen, con
su cara operativa, la cara correspondiente de las estampas mGe
viles (1); y dos contraestampas (3) mdviles dispuestas lateral-
mente respecto a las estampas (1) y capaces de cerrarse sobre
188 mismas, teniendo su cara o@erativa ligeramente convexa.

4.~ Procedimiento, para cuya realizacifn segin la reivin-
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‘dicacién 3, la precitada miquina tiene las estampas y contra-
-estampas caelentadas por cualquier medio adecuado, de preferen—~
cia mediante resistencia eldctriocas

5.~ Procedimiento, para cuya realizacién segun la reivindi-
cacidn 3, en la precitada maquina a lo menos las contraestampas
fijas (2) y las referidas laterales méviles (3) estan calenta-
das por cualquier medio adecuado, de prefereﬁcia mediente resis-
tencia eléetrica.

6.- Procedimiento, para cuya realizocidn segin las reivindi-
caciones 3 a 5, en la precitada miquina el alejamiento mituo de
los carros (101l) portadores de las estampas (1) y el subsiguiente
movimiento de cierre de las contraestampas méviles (3) tienen lu-
gar, respectivamente, por medio de una cuila y de un gistema de
paralelogramo articulado, estando el movimiento de tales medios
de accionamiento conferido a una palanca acodada de accidn dife-
rida accionada mediante mando neumdtico o fluidodindmico (Figu -
ras 98¢ a 138). |

7.- Procedimiento, para cuya realizmcidén segin las reivindi-
caciones 3 a 6, en la precitada mdquina los grupos formadores
(@) estdn dispuestos, en nimero superior a uno, cada uno sobre
brazos de goporte que parten desde una columna central, estando
dicha columna dotada de movimiento rotatorio a escapes, de mddo
de realizar un conjunto a manera de carrusels

8.~ Procedimiento, para cuya realizacidn segun la reivindi-
cacidn 7, en la precitada miquina los grupos formadores estdn
dispuestos a mddo de un conjunto en carrusel, en nimero superior
a cuatro, habiendo una primera estacidn destinada a la carga del
cilindro a conformar, una segunda estacidn para el cierre de la
forma, un ntmero intermedio de estaciones destinadas al manteni-

miento en forma bajo caldeo del tubo, una tercera egtacién de
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apertura de la forma, y una ouarta estacidn, inmmediatamente pre-
cedente a la precitada de carga, para la extraceidn o expulsidn
automdtica del tubo formade (ver figuras 72 y 8%8).

Qo= Procedimiento, para cuya realizachdn segin las reivindi-
caciones 1 y 2, la precitada mdquina estd caracteriza
d a por el hecho de que, para la formacidn de tubos de diversas
secciones poligonales que no sea la rectangular, tal como hexa-
gonal, las referidas estampas méviles y las contraestampas fijas
y mévijes tienen una forma modificada en consecuencia pero per-
maneciendo sin variacidn sus funciones y su modo de accionamien-
00

10.- Procedimiento, con su miquina realizadora, para confor—
mar en caliente trozos de tubo de material termodeformalble.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria que
consta de catorce hojas foliadas y mecanografiadas por una sola
cara y de itres liminas de dibujose

Madrid, a 22 de Agosto de 1969
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