i
|

384386

Wi vcmmgi I Y
ACIO « P, C. PR Y >

a BgS : BRI

SUi.. &__ RPN

MEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondliente a la solicitud de una

PATENTE DE INVENCION

Solicitante: UNITED GLASS LIMITED

Residencia: Kingston Road, STAINES, Middlesex,

Inglaterra.

Enunciedo: "APARATO PARA SUJETAR TERMICAMENTE u.™

TAPA PIANA EN UN RECIPIENT ",

COA
GEAHTV



1

10

-
5

20

25

30

| ]
384306 Lo

El presente invento se refiere a la obtura-
cidn de recipientes, y en particular al suninistro de wn
aparato para sujetar térmicamente una tapa en wn recipien
te utilizando el procedimiento de calentamiento por induc
eidn. |

Se ha propussto obturar wn recipiente aplicdn
dolé une tapa u otro elemento de obturacidn hecho de un
material metdlico, y que estd provisto en su cara infe-
rior de una capa de naterial termopldstico, aplicando a
presidn la tapa en el reéipiente, y sometiendo el conjun-~
0 a la accién de wna corriente de radio frecuencia que
eleva la temperatura de la tapa en un grado suficiente Pa
ra ablandar el materlal termopldstico y para gue la tapa
se adhiera asi al recipiente., Este método estd deserito
en la Nemoria dc'Pauonto de Grdan Bretafia n? 1,135.943 a
nombre de la aollcltantc, segun el cual una membrana de
hoja metdlica rgeubierta de un material termopldstico se
éplica bzajo presidn sobre la boeca del recipiente y se S0~
mete a un calentemiento por induceiln suficiente pars
ablandar el revestimiento termopldstico ¥y para producir
la adherencia de la membrana en la boca del recipiente, pu
-dlendo separarse facilmznte dicha membrana.

En la Memoria copendiente (Patente dz Gran Bre
tafia n® 41544/69) 2 nombre de la Solicitante se ha descri
to wn método para obturar un reecipiente de hoja metdlica
que lleva um rebordp arrugado gue rodea gu boea, que conw
siste en aplicar sobre la boca y el reborde una tap- que
tienc wn revestimiento de adhesivo ftermofusible por lo WG
nos en la poreidn de la tapa que estd situsda frenic al

reborde, en 2plicar bajo presidn la topa contra el re horde,
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Yy en someter el conjunto a wn calentamiento por induceién
mediante el cual el adhesivo se funde y penetra en las
arTugas del reborde para realizar wm junta hermética.
Teéricamente,'se erce que es posible utiliza
el calentamlento por induccion con el objeto de adherir
0 de unir was tapaa u otros elementosg de cierre a unos
reclplentes Por medio de un material termopldstico adhesi
vo, toda vez que wno de los componentes (por ejumplo la

tape 0 el recipiente) sea de metal, e igualmente toda vez

" que las ebndicioneé Ge trabajo hagan factible este método,

Lvidentemente, se trata de una generalizacion,
¥y se observardi gue se han de tomar en cuenta todas lag eir

eunstan01hs cuando se condldera una, p001bllidad de este

‘género,

Un objeto del 1nvcnto conolstc en proveer un
aparato para unir tezflcamente una tapa a w recipiente,
utilizando el calentamiento nor induccion.

- De acuerdo con el invento, el aparato para

‘wir tenmlcamentc una tapa. plana e un recipiente, por lo

menos w recipients de material metalico, por medio de un
adhesivo hecho de material termopléstico, que puede ser
por ejemplo un revcstlmlento aplicado en lz tapa o en el
reclplentb, 0 1ncluso gue puede ser constltuido por el
material de la misma tapa o del misio recipiente, incluye
w digpositive trangportador accionado contlnuambntb, adap
tado para llevar los recipientes a traves de un puesto de
aplicacidn de calor, una 01nta sin fin accionada continua
mente, separadas del alsp091t1vo transnortador v adantwua
para aplicar bajo’ pr631on la tupa en contacto con el reeci

piente por lo 1enos en el puesto do 1NLJG Wi on el oclor,
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¥y unos medios para inducir calor en la tapa y/o en el re-

cipiente.en diého puesﬁorde apliéabién'de calor,
La constru001on exacta del dispositivo trans-
portador aeczonado e modo continuo, serd en la mayoria
de los casos, 1nfluenc1ada por el tlpo de reclpiente que
se desea obturar y se ha de tener en cuenta sl el reci- )
piente es rigldo 010 en un nrado suficiente paru que pue-

da 51tuarse en el transportador ‘sin soporte, si es bastan

te re91stente para aguantar la pr951on eaerclda por la cin

'ta de prensado s1n acforma01cn, ete,

in la Ilemoria copendlente (Patente de Gran

" Bretafie n® 41544/69) a nombre de la Solicitante se ha deg

crito la soldadﬁra térmicé de tapas en unos recipientes
hechos de metal por eaemplo de ho;a de aluninio, que tie
nen una por01on ae reborde arrugado que se extiende axial
mente. Estos récmplentes awmque razonablemente rlgmdos,
neceéitan verdaderanenie estar soportados, por lo menos
durante la fase‘ae Lpllcaclon de pr651on, ¥ por consiguien
te, el dlspoaltlvo trans sportador debe incluir adecvadamen
te en este caso wna pluralldad de soportes que estdn adap-
tados,cada uno,para aconodar un_recipiente. Loz soportes
tendrdn convenientenente la forma de una cubeta de modo
gque cada recipiehte osté sostenido dentro de la cubeta de
un goporte con el rehborde del'recipiénte soportbado por la
boca del soporte. .l dispositive de Prensado gue sirve
par ra aplicar a presidn la tapa conira el reborde puede en
tonces oprimir el reborde'y la tapa contra la boca del S0
porte. Ll soﬁorté puede estar montado sobre nuclles para
ofrecer una fesistencia eldstice a esta presibn,

Cuando sc neccesite wiir térmicamente wn tona
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a w rec1pie1te de hoja del tlpo deserito mds erriba, pe=-
ro que incluye un 01erto numcro de compartimlentos degti-
nados a'contener clertos productos, se pusde igualmente
proveer wnos medlos para ‘soporter la cara ;nferior de las
parcdes entre log compartimientos, de modo que el disposi
tivo de prensadorpuéda oprimir la tepa y- la poreidn supe-
rior de estas paredes conira el sopofte, ¥y realizar as{
una unién'téfmica entre la tépa y las paredes a fin de ce

rrar herméticamente los compartimientos los wos respecto

a los otros 8 impedir que los productos contenidos en ellos

se mezclen, .

. bin embargo, si el re01plente es suf101entemen
e re51stente h'a rivldo, por ejemplc si se trate de un re-
c;plente de,v1drlo tal como un tarro o vaso, puede trans-
portarse esténdo libremente digpuesto encima del transpor-
tador sin estar sostenido por wm soporte. Ya que gétos
recipientes-no'ﬁe fabrican normalmente cbn tolerancias
exactasg respecto a su altura total, es convenlente que la
altura de la cinta de nrensado encima del tranqporhador
sea llgeramenue 1nferlor a la altura del recipiente pro—
visto de su tapa, y la dlferencla entre egtas cos alturas
debe ser absorblaa por algun dispositivo eldstico, Is PO
gsible que’ ea absorblda por la elasticidad o la flex 1on
elédstica de la mi SIE. 01ntu de yrenoado, o ineluso por el'
depogltlvo de montaae eldstico de la cinta de vrengado,

chha dlferen01d de-altura Dueue ser absorbi-

temente wn ‘transportador de cinta, o dando dc otro modo
flex1bilzd1d eldstica al transportador. ILog rodillos cn

los que estd montado el transportador pueden por e¢jemplo
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estar montadas en muelles. Con este Wltimo método, debe
existir una Séparacién adecuéda entre los recipientes si-
tuados'en el transportador para asegufar que la compre-

sién de un rodillo montado eldsticamente afectard solamen
te un recipiente cada vez. Una simple rueda de espiral o
de estrella pﬁede disponerse'rio arriba pafa asegurar una

separacidn apropiada de los reéipientes.

La cmnta sin £in de prensado ests constltulda '

adecuadamente por-. una correa sin fin de goma u otro mate—
rial. elastlco que se'desplaza en la misma direccidn que
el transportador que lleva 103 reclplentes, PEro a une,
cierta distancia de éste e manera que haga presién en la
parte superior del conjunto de reciplente/tapa. La cinta
de prensado podria, teéricameﬁte, ser adecuada por si mig
ma paralfacilitar le presibn necesaria para la wién de

la tapa con el recipiente; pero en la practica ha sido re
conocido que era convenlente digponer una placa de prensa
do 1nmed1atamente enc1ma de la 01nta de pronsado. Por con
31guiente 1a cmnta de prensado pasa debajo de la placa de
prensado que es parzlela al transportador que lleva los
fecipienfés y econtrola la presién aplicada a los conjuntos
de recipiente/tapa. Ia posicidn de la placa de prensado
puedé, prgfergntémente; ajuatarse verticalmente para que
pueda usarse con recipientes do difercntes alturas, y la
extremidad rio arriba de la PlaCu de prensado estd debida

nente biselada para obllgar &l PASO de 1os recipientes a

presibn por debajo de ella debido a2l efecto combinado de

la correa de gcma y del trdngportador. Se obgervara que,

‘cuando ge uulllza ua placa de prensado conjuntamente con

la cinta sin fin de prensado, la funcidn principal de esta
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&1tima consiste en agarrar por friccién'y guiar la boca

del reelpiente proviota de su tapa por debajo de la placa
de prensado.
Naturalmente, la cinta de prensedo se despla-

78 normalmente 2 la misma velocidad que el transportador
encima del cual esta situada, De modo ideal los disposi
tlvos de arrastre destinados é la cinta de prensado y al
trvnsportador han de ser comunes o unldos entre si. ‘Des-
de luego la anchurs de la cinta de prensado ha de ser gu=~
peribf al diémefro de la‘boca del recipiente de modo que
se ejerza en ella una preszon wuniforme,

' Los conauntos de tapa/reciplente, mlentras es

tén'dispuéstos debajo de la cinta de prensado y por consi

guiente, scmetidos a una presién, estdn sometidos a un ca

lentamiento por in&uccién con el objeto de fundir o eblan

dexr el auhesivo de’ matnrlal termoplastico v reallzar asd

la obturacion deseada. uSue calentamlento por 1nduee10n

puede obtenerse de manera convenlente por una bobina de
1nducc10n do radlo frecuenc1a, situada encima de la cinta
de prensado y preferentemente empotrada en la placa de
prensado o asoclada con ella’ de cualquier otra manera. la

corriente suministrade a la bobina variord segin las cir-

'cuhstancias,'dependiendo'pof'éjémplo del modelo de reci-

piente a obburar, de la velocidad de'paéo de los recipien

tes por el puesto de'aplicacién de valor, segin si se ha
de aplicar ¢ no une tapa que nuede ser sbicrta limpiamen—

te, etc. oin embargo, la bobina de 1nduc01on ge excitara

normalmente a una frecuencia del orden de ‘varios mepaciclog,

por eqamplo.de 1 & 10 megaciclos., Ia fuente de energia

,seré del orden de varios kilovatios, por ejemplo de 1,5 &
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En wn modo de realizacién del presente inven-
to, adecusdo pof ejeﬁplo péra realizar el proceso de wnidn
térmice descrlto en la Kemoria copenulente (Patente de
Gren Bretafia n9 41544/69), un transportador continuo lle~
va a lo largo de su longitud una serie de soportes, EBg-
tos soportes han de ser fuertesiy resistentes al calor,
hechos por ejemplo de fibras de vidrio wnidas con resina,
y pueden estar montados eldsticamente, Nozﬁalmente, in-
éluyen unas paredes gque définen ma cubetaro una cavidad
entre,ellas qﬁe es a&eéuada rara recibir el recipiente de
modo que el reborde de este descanse en la parte superior
de estas paredas. o

 Los reclplentes pueden egtar apllados en una
tolva. Un cogln asplrador 31tuado en una extremidad de
m brazo anlmado por un mov1mlento de valven puede sacar
los reclplentes de la parte 1nferior de 1la plla colocdndo
los en un transportaaor que- 1os desnlaza lateralmente en-
cima de los soportes ¥ los hace caer en ellog,

. Los reclplentes pueden introducirse en los
soportes en la_extremidad rio abajo del transportador, A

continuvacidn pasardn por un puesto de llenado donde po-

drdn ser 1lenados'con el contenido deseado, tste puesto

puede sex una:méqﬁina de llenado Elgin, o parecida. A
cont1nuaczon los recipientes se cubren con unas tapas re-
vestldas con un adhesivo y son llevados a la méquina de
prensado ¥y de calentamiento por induecién. Esta miquina
incluye una éorréa sin fin de goma qﬁe se desplaza en una
misma direccidn gque el'%ranspbrfador'pero a wna cierta dig

tancia de este, con el objeto de ejercer wna presidn sobre
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la poreidn superior-del conjunto de recipiente, Esta CO~

rrea de goma pasa por debaao de uns, placa de Drensado que

esta gltuada encima del transport dor paralelamente a es-

teya una dlstancla tal que ejerza el grado exacto de

preslén en las tapas. La extremldad rio arriba de este
placa de prensado estd blselada para facilitar el paso
bajo pr651on de los reclpientes por debajo de ella nedian
te el efecto oombznado de la correa. de goma ¥y del trang-
portador. '

Las tapas ge suministran convenientemente en

forma de 01nta sin fin puesto que estan unidas conjunta—

mente por unas porciones ue conexidn gque puoaen verforan-
ge gi se desea, Un rollo de estas tapas puede disponerse
en un fembor y las tépas pueden aplicarse al transpor'bador
en la parte superlor de los reciplentes antes de pagar por
debago de la correa de goma ¥ de-la placa de prensado. Las
tapas estan debldamente guiadas en 1a cara inferlor de la
correa de goma a partir de la cuzl ge aplican a los reci-
pientes, La tlra gin fln de tapas debe, ndturalmente,
ajuctarse de modo que cada tapa se alinee exactamente cbn
el recipiente apropiado, y las porclones de conexidn nntre
lag tapas esuan dlspuestas entre 1os soportes para su cor
te o0 su separ301on ulterlor.

- Una boblna de induceidn de radio frecuenciq
esta dlspueSua conguntamenue con la nlaca de orensado s
esta empotrada aaecuadameﬂte en el 1nter10r de la placa
de prensado. ' ' - 7

Pbr'consiﬂuientc, mientras 1o tapn ostd prosio

naaa contra el roborde del recipi"nto, y LanLUHJMOHLL,

Lamblen contra la sunnrtchu suporior de las paredes de un
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re01plente de conpartlmlentos miltiples, el canpo de in-

duceidn calienta el reborde de hoja metdlica en wn grado
Justo suflclente para fundir el adhesivo termofusible que
recubre lag tapés. Por consiguiénte, el adhésivé penetra
rd en los recovecos del reborde arrugado y formard una
junta completa, 4 cpﬁtinﬁacién los réeipientes son desplg
zasod por el transportador Y lé—oorrea de goma fuera de

su posicién debajo de la placa de prensedo. Ta placa de
prensado continda rio abago de lg boblna de 1nducc10n, y
la correa de goma sigue presionando 1a tapa mds 2lld pio
abajo de la bobinz de induceidn de modo que la presién pue
da mantenerég sobre 1a tapa mientras el adhesivo se soli-
difica.

A contlnu301on los re01plentes llegan al fi-

'nal de la correa transportadora donde son retirados de los

goportes y llevados a un transportador de salida que los
lleva a un dispositivo cortador para separar la porc16n
de conex1on entre las tapas. A contiquhc1on, los recipien
tes pasan a la 1nstala016n de embalaje.

| - Ia placa dé nrensado ¥ las porciones adyacen—

tes de la méqulna han de hacerse de material no metdlico,

por ejemplo del tlpo vendido con 1a mareca comercial "fuf-

nol" a fin de evitar su calentamlanto por el campo induc-~

tivo producido por la boblna.,
placa de vrensado estd revestida convenien
temente por 1o menos en su cara 1nferlor, con PTFE (poli-
tetrafluoretlleno) u otro materlal de reducido coeficien~
te de frlcclon.
Otra forma del aparato de acuerdo con el in—

vento, puede utilizarse de menera muy satisfactoria en con
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aunto con el metodo de obturacibn descrito -enla Memorie
de Patente de Gran Bretana. nQ 1a 135 943 a nombre de la

Solicitante, segin el cual s membrane de hoje metdlica
revestide de wn material termopldstico es aplicada encima

-de'la boca del récipiente y sometida a wn dalentamiento

5por 1nducc10n suflclente para abalndar el revewtimiento

term0pléstico ¥y producir une, adheren01a de la mombrana en

~1a boca del reclplente, pudlendo gepararse limpiamente la

membrana. El recipiente con la membrana revestida en su

posicién sobre 1a boca del recipiente ha de pasar entre

‘el trensportador y la cinta de prensado para aplicar la

presidn necesaria, mientras se aplica el calentamiento
por induccidn, Este procedimiento presenta grandes venta
jas con relacidn al dispositivo de prensado descrito e

ilustrado en la Memorié de Patents de Gren Bretafia mimero

-1.135.943,,concrefamenfe en nucleo buzo mecanico que ha

de aplicarse individuslmente sobre cada recipiente. Ia

tnica menera de utilizar estos nficleos buzos meca dnicos en .

~ una instalacidn de llenado a gfén've1001dad congiste en

digponerlos en wna mesa giratpria de modo que se pueda So-
meter simultdneamente wn cigrﬁo nﬁméro delrecipiEntes a

la operacién de prensado y de calentamiento por induccién.
Las ventaaas de la maquina presente provista de una cznta
de prensado, respecuo a este mctodo a base de nuoleos bu~
zos calientes son las siguientes: &) virtualmente mo hay
limite a la velocided de funcionzmiento, b) se trata de
wna méquinafen 1{nea recta; y por consiguiente no crea'tqg
bulencias en el pfdduetb a consecuencia de los cambios de
dlrecclon, c) el coste de su mantenimiento es reducido y

su disefio es slmple, y &) pucde 1ncorporarse facilmente
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gracias a gsu disefio, en las 1ngtalaolones de llenado y de

embalaje ex1stentes.

Podra dbservarse que la maqulna provista de

relnta de prensado puede aPIICarSe solamente a los modos

de reallzacion de la Patente de Gran Bretana nQ 1,135.943

en los que la pre316n no esta ya prov1sta por wea tapa

- que puede aplicarse en lg boca ‘del reclplente sobre la mem

brana. Si egta tapa_esta enrosqada en la boeca del reci-
piente, ésta suministrard totalmente la'presién necesaria
para aplicér conrpresién la membrana contra la boca del
recipiente. Sin embargo, la miguina provista de cinta de
prenéadé, podrd ser utilizada oi no se desea ninguna taps
encima de la membrané de hoja metélicé,-o cuando la tapa
es del tlpo tal como el tlpo de aauste elastlco que no

puede proveer una - presion suflclente para gplicar con pre

sibn 1a membrana contra la boca del recipiente durante elr

calentamlento por 1nduccion.

Cuando ha de aplica*se solamente una membrana
enclma de la boca ael recipiente, es decir cuando la men—
brana no esta incorporaua en una tapa antes de incorpo-
rarse a la boea del reclplente,rla membrana puedq conve~
nientemente,restar provista de dientes orientados hacia

abajo en su poreién central para facilitar la alineacién

- carrecta con la boca del recipiente.

Se descrlblran ‘ahora log dlbuJOS adauntos que
ilustran dos ‘modos de reallza01on del 1nvento.

En losrdibuaos:

Ia figure 1 es una vista en perspectiva de wn
rocipiente que pucde sujetarse térmicaﬁente-en el aparato

de acuerdo con el invento;
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Ia figura 2 es uwna vista en elovacién lateral
de una forma del aparato segﬁn el iﬁvénto, adecuada pare
obtyrér éinrééipien%e de la figura 1;

'Lé figura 3 eg unz vista en gbrte ampliada de
o de los soportes’dslréparato derla figura 2;

' La flgura 4 es un corie tomado a lo largo de
la linea IV-IV de 1a figurs 3. .
' La figura 5 es wna blsta en elevacion en cor-
te de wa . variante de forma del soporte; 7

'VLa figura 6 es una vista en elevacién lateral

de otra forma del aparato de obturacidn; y

La figure 7 es un: elevaclon parclalmente en

corte de los medios gue sirven para dar fle11bi11dad a la

cinta transportadorﬁ del apa rato de la- flpura 6

"~ Haciendo referen01a en primer lugar a la figu.
ra 1, %8 ve en. elTa un rec1plenbe 2 de hoja metalica, des
tinado por ejemplo a productos allment1c1os, hecho conve-

nientemente por prensado de wna hoja de alumJnlo por ejem

plo. £l recipiente tlene un reborde perlxerlco 4, que se

extlende radialmente y que, en razbn de su metodo de fo-
bricacifn egtd arrugado u ondulauo segin s¢ ve en 6, Des-

pués de llenar el recipiente se necesita cbturarlo hermé-

ticamente, y & este efecto se'dispone wa tapa pléna 8,

hecha por ejemplo de papel, Cartén, o-material pldstico.
In su lado adyacente al recipiente, la tapa 8 estd pro-
viste de ﬁn-révestimiento 10 de material ternoplistico,
por ejemplo de un a&hesivo;térmofusible; situado convenien
temente éncimarde lalfotalidad de eglte lado y por 1lo menos
encime do l& parte du,cnte lado sitwido frente nl rebordo

4.
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Los recipientes tales como el recipiente 2 pue

den obturarse hermetlcamente por medio de tapas 8 recubier
tas de wn adhesivo utilizando una miquina del tipo que se
ilustra esquematlcamente en las_figuras 2 &4, Esta mi-
quina incluye una cadena tranqurtadoré 20 en la que estén
montados, a lo largo de la cadena, una pluralidad de so=
ﬁortéé 22 en forma de_cubéfa. :Cada soporte 22 estd mol-
deado utilizando por ejemplo resina reforzada con fibrasg
ée vidrio, e incluye una cubeta 24 rodeada por unas pare-

des verticales 26. Los recipientes 2 se colocan en los

-soportes 22 con sus porciones de reborde 4 descansando en

la parte superior de las paredes 26. Los soportes estan
montados en unos érboles’équue-se’extienden entre las ca-
denas 30 del trahsportadof.

El tronsportador 20 estd accionado continua~

~ mente por w nmotor que arrastra un arbol 31 en el que es-

t& montada wnz rumeda dentada 32, Esta rueda 32 se acopla
con los drboles 28 para im@ﬁisar el transportador 20,

Accionada igualmente por este motor, por me-

- dio de las correas de transmisién 34 y 36 y wn rodillo 38,

se halle una correa de pronsado 40 cuyo ramal infefior 42
estd adaptado para entrar en contacto con las tapas 8 y
aplicarias a présién sdbrerlos rebordes 4 de log recipien
tes 2. Ia correa 40 puede ser una eorrea de fibras de
vidriorimpregﬁada de PTP“ 0 una- correa recubierta de go-
ma smlioonada esponjosa y es arrastrada de manera gque su-
ramal 1nferlor 42 se dedpl ce en la misma direccidn ya
la misma veloc1dad que el trausnort dor 20, TILa correa 40U
pasa alrededor del rodillo de 80C10n3m1bnt0 38-y del rodi

1lo loco 44, pudizndo alterzrse la pogicidn de ugte Mltimo
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por medio de un dlsp0s1t1vo tensor 46 que SerO pars cam-
biar la tensidn de la correa 40,

_ Mpntada encima del remal inferior 42 de la
correa de prensado 40 gse halla une placa-de prensado 48,

cuya posicién'vertiéal puede ser regulada. Ia pleca 48

.esta hecha de material aislante conoceido bajo el nombre

de "Tufnol" y su cara 1nfer10r, eg deecir la que esté en
contacto con_La,correa 40 estd revestida de PTFE., CEmpotra
des en la placa 48 se hallan unas bobinas de induccion 50

que estén conectadas a un generador que suminlstra wa o

.rriente ‘de radio frecuencia, convenlentemente de 1 4 10

megaclclos por segundo, con una potencia de 1,5 4 10 kilo-

vatios, Ia extremidaa uelantera de la placa de prensado

748 egtd biselada como en 52.

Durante el funclonamlcnto, los recipientes 2
ge forman y se llenan de la menera normal y pasan a conti
nuacidn a lo largo de un tranoportador (no répresentudo)_
hacza el lado derecho de la muqulna de la figure 2¢ A con.
tlnu301on-lo§ reciplentes ge cqlogan individualmente en
los soportas'22 y-al misdeﬁiemPO'se sitﬁa encima de ellos
una. tapa 8_élineada de manera que cubra completamente el
recipienfe. .Ehrvariante, los’récipiéntes 2 llenos, puedeﬁ
proveerse de las tapag 8 antes o después de ser colocados
en los soportes 22. _

Ias tapcs 8 se aplicen firmemente bajo presidn
en contacto'conlgs rebordes 4 derlos recipientes entre el
romal inferiorf42 de. la correa de prcﬁsado 40 y la parte
sﬁperior dé.lés parcdes 26 de los aoportes 22. huto com-

pregidn de,loé recipiantes y de las tapas conjuntamente,

es auxiliada por la porcién biselada 52 de 1a placa «e :ren
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sado 48, cuya posicidn exacta éontrolaxlé presidn aplica-

de.al cdnjunto. _

' Nlentras las tapas ¥ los reclplentes ‘estdn
comprlmldos entre 1z correa 40 ¥ el soporte 22, los rebor
deg de log recipientes, (e 1ggalmente las tapas,31 estdn
hechas de metal) son calentados por in&uccién a radio fre

cuencia a partir de las bobihas de inducéién 50, Ia tem-

‘peratura de los rebordes (y de las tapas) sube nuy répida-

mente encima del punto de fusién del adhesivo que recubre

las tapas, fundiendo’ ¥y penetrando este adhesivo en las

“arrugas de los rebordes 4de los reclplentes. A continua-

cidn los soportes 22 se desplazan fuera de la influencia

de 1as boblnas 50 al prOgresar en lg dlre001on de la fle-

che A de 1la- figura 2, pero la influencia de la placa de

prensado 48 se mantiene durante un cierto tlempo ¥y la ine-
fluencia de la correa de prensado 40 se mantiene todavia

un poco mas, despues de que los soportes han salido de la
zona que rodea lag boblnas de calentamlento 50. Esto per
mlte al adhe51vo sollalflcurse, por 1o monog par01almente,

mientras la pr051on sigue anllcada, formando wa junta

-~ hermética entre la tapa 8y el reclplente 2.

Los recipientes llenos ¥y obturadb se retiran

de los soportes 22 en el lado 1zoulerdo de la figura 2 y

- se colocan en un transportador o4 que IOu lleva a la ins-

talacidn de embalaje,

La presién entre la tapa S.y el'reborde 4 del
conjunto durante el ca lentamlento por las bobinas 50 es
una presidn elastlca, siendo la elasticidad debida a la
naturaleza de la correa 40 propiamenterdicha en el modo de

realizacidn ilustrado en lu fieura 2, 3in embargo, egta



10

15

20

25

30

- 17 -

384386

elasticidad puede gser orov1sta por los soportes, y la fi-

'gura 5,11ustrg unarvariante de forma de soporte que puede

emplearse en lugar de los soportes 22 en la méquina de la
Figura 2, |

| Con referencia a la figura 5, el soporte desig
nado generalmente por 60.incluye wna poreidn plana. de base

62 y una porcidn superior 64 que define en su centro una

- cavidad 66, Las dos partes 62 y 64 del soporte pusden fa

bricarse por moldeo de resina reforzada con fibras o pue-
den fabricarse utilizando un.material aislante tal como
el "PTufnoln, ':Cuatro muelles'helicoidaieé 68 wio en cada
angulo, estan montados en los alojamlentos 70 72, en lag
porciones superior ¥y de base del soporte respectivamente,
y mantlenen normalmente separadas eetas dog porciones.
La dlstancla de scparacmon entre las porclones se regula
por medlo de las piezas de cabeza ensanchada T4 de log 1o
pes 76. - '

Log reczplnntes 2 se colocan en los soporteg

60 de 1a manera 1nd1cada nds arrlba estando sug poreiones

de « cuerpo mantenidas en las ‘cavidades 66, y cuzndo se apli

ca bajo presifn las tapas en contacto con-los rebordes de
los récipientes por medid de-la cofrea 40-y,de la placa de
prensado 48,_losrmue11es helicoidales 68 pueden comprimir-
se. De'esta-manera'la présién ejéfcida-sobre las tapas 8
y los reﬁordes 4 no es excesiva. -

- Tes figwras 6 y 7 ilustran una miquina que es
bdsicamente similar a le de las figuras 2 & 5 pero que es
wbil pafarla sﬁjecién por calor de tapas, por cicmplo de
membranags de hoja motdlica recubiertus de wn adho-ive ber-

mopléstioo, un rocipiontes risidon taloo como Larroen Jde
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Un alojamientdrrectangular'32, hecho conve~

nientemente de materiai aislante Y que estd provisto en
su pared lateral 84 de unz ventana de acceso 86, contlene
el ramal superior de una cinta de prensado 88, que es por
cjemplo similar a la corres 40 de la flgura 2, cuyo ramal
inferior 90 sale fuéra del alojamiento y entra en contac-
to con la cara inferior de una placa de prensado 92. Ia

rlaca 92 estd hecha de materlal alslante MTyufnoln ¥y su

cara inferior estd revestida de PTFE, 'Ia placa 92 ostd

sujeta a la pared inferior 94 del alojamiento 82, Ia 01n
ta 88 estd accionnda ‘por un rodillo de arrastre 96 ¥y pasa
alrededor de otros roulllos 98, 1“0 y 102. Ia posicién
del rodillo 98_puede ser ajustada por medio del-dispogi~
tivo 104 con el objeto de cambiar la tension de la correa
88. Una. bobina de 1naucc1on (no representada) acoplada a
une fuente de corr1ente de radio frecuencia estd alspuesta
dentro del alogamlento 82ren01ma de la placa 92 y se puede
tener acceso a la bobina por medio de la ventana 86.

' T tranépdrtadbr de cinta, cuya parte superior
106 estd representada por medio de llneas de trazos Yy pun
tos, estd arrzstrado por un motor (no representado). Otro
motor (que tampoco se renresenta) acclona el rodillo 96
por medio de una caja reduetora 108 El ramal superior
106 del transportador 'y el ramal inferior 90 de la correa
de prensado se désplaéan a la misma velocidad en la Girec-

cién de la_flecha‘X

Los reclplentes 80, llenos ¥y provisto de una

membrana netdlica 110 recublerta de termoplastlco situada

encima ae sus bocas, cstdn comprimidos entre el tranapor-
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tador 106 y la placa 92 as{ como la correa 90 mientras me
desplazan en la direccién X. EL adhesivo termopléstico
se allenda o se funde debido & la influencia del campo de

induceibn asoéiado con'la'bbbina v la combinacibn de calor

¥y de 1z pres10n hace que 1la nembrane, 110 se adhiera el re

cipiente 80 La preszon ‘se mantiene en el conjunto de re
ciplente despues de pasar nas alla de la zona de influen—
cla de la bdbina, por-las extremluad rio abajo de la pla-
ca 92 y de la correa 90.

7 . Para que pueda utillzarse con reclpientos de
alturas dlferentes, la dlstan01a entre la correa 90 y la
plaoa 92 por une parte y el transportador 106 por otra par
te, es varlable. Esto se obtiene haciendo que el aloja~
miento 82 y su contenido puedan desplazarse verticalmente
a lo largo ae unos elementos de armadura vertlcales 112. .
Bl movimlento del alogamlento 82 produce 1oua1mbnte el deg
plazamiento de la correa 90 y de la placa 92;

- ' Para permitir pequefias variaciones de altura
de los recipientes 80-que bueden producirse de vez en cuan
do, laé.secciones individuales de ia cinta o del.tranqug

tador de listones 106 pueden hacerse de maners gue sean

'Ilexibles en la reglon opuesta a la place de prensado 92.

Esto puede conseguirse utlllzando la disposicidn represen~
tada en la figure 7, 1 remal superior del transportador
106 se desplaza a lo largo de los rodilloS'f14 situados
por debéjo, estando losrrodillosr114 nontados en unos ar-
boles 116, En la regiéﬁ Gel transportador opuesta a la
ﬁlaca'de prénsadb 92, los drboles 116 estdn montados on
nuelles helicoidaies'compresibles'118 Cualgquier presidn

ex0031va apllcada a un conjunto de rec1plen,e/uap0 por la
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placa 92 y por la correa 90, girééjgmp o debido al hecho
de que un recipiente 80 es un poco ﬁés'alto que los demds,
serd por cohsiguiantq absorbida por el listén (o los lis-
tones)'del transportador 106 en el que estd mbntado el re
cipiente, Quersé desplaza hacia abajo en contra de la ac~
cién del muelle 118, Cuando el recipiente se desplaza y
sale de la zoma de influencia de la placa de prensado 92,
el listén (o los listoneé) volverd a su ﬁosicién original.
“En resumen: Ia Pafénfe de Invencidn que se so

licita deberé recaer sobre las reivindicaciones sisuientes:

) 0T, 1970
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REIVINDICACIONES . '

1. Aparato para sujetar térmicamente una ta-

pa plana en un recipiente, siendo uno por lo menos de os-

t0s elementos hecho de material metdlico, ‘por medio de un

adhesivo de material termopldstico, que incluye un dispo-

sitivo'transpdrtador3accionado continuamente que estd

‘adaptado para desplazar los recipientes a través de un

puesto de,aplicdcién de calor, wna cinta sin fin arrastra

da continuemente éeparada del dispositivo trensporfador Y

adaptada paré aplicar bajo presién la tapa en contacto con

el recipiente por lo menos en el puesto de aplicacidn de

calor, y unos medios para inducir calor en la tapa y/o en

el recipiente en dicho puesto de aplicacibm de calor,

2. Aparato segin la reivindicacién 1, carac-

terizado porque el'dispositivo transportador ircluye una

pluralidad de. dlspoolﬁlvos de soporte adaptadog cuda uno

parsa, acomodar u reclpiente.

3. Aparato segun 1z reivindicacién 2, carac-

tériZado poraue cada dlsp091t1V0 de ~soporte estd montado

eldsticamente,

4, Aparato segun la re1v1ndlcac1on 3 ¢ carac-

terizado porque_cada soporte estd montado elastlcamunte.

- 5. Aparato segin la reivindicacién 1, carasc-

terizado porque el dispositivo transportador es wn trans-

portador de: cinta,

16. Aparato segun La re1v1ndlcaclon 5, carac-

terlzado porque 1ncluye unos nedios para permitir la fle-

xién de secciones individuales de dicho transportador de

cinta débajo de dicha cinta sin fin arrastrada continuamen-

te.
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7. Aparato segin la reivindicacidn 6, carac-
terizado norque los rodillos que soportan las cintas de

dicho transportador de cinta estén montados eldsticamente.

8. A4parato segin una cualquiera de las reivin

dicaciones 1 & 7, caracterizadoiporque la cinta de prensa
do sin fin es wna cinta sin fin de goma u otro materiaj
eldstico, '

» 9. Aparato segin una cualqulera de las rei-
vindicaciones 1 & 8, caracterizado porque el arrastre de

la cinta sin fin de prensado ¥y el arrastre del dispositi-

'vo de transportador accionado continuamente son comunes o

unidos entre si.

10, Aparato segin wma cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 4 9, caracterizado porgue incluye uma pla
ca de prensadd-dispuesta por encima y en asociacién con la
cinta sin fin de prensado; |

11, Apafato,segﬁn la reivindicacién 10, carac
terizado porque la plaéa de prensadé puedé ajustarse en el
sentido vertical. ' :

12. Aparato'segﬁn las reivindiéaciones 10 u
11, earacterizédo porque la extremidad fio arriba de la
placa de prensado es biselada,

13. Aparato segﬁn wa cualquiera de las rei-
vindicaciones 10 4 12, caracferizado,porque el lado de la
laca de pfeﬁsado adyaceﬂte'a la cinta de prensado esta re
V°Stld0 de un material que tlene w coeficiente de fric-
cidn reducldo.

14. Aparato segin una- cualqulera de las rei-
v1ndicaclones 14 13, c&raetur1zado porque dicho digposi-

tive de culentamlento por induccidn incluye un bobina e
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induceién de radio frecuencia dispuesta encima de dicha
cinta de prensado.

15. Aparato segln la reivindicacién 14, cuan
do depende de una cualquiera de las reivindicaclomnes 10 &
15, caracterizado porque la bobina de induceidn estd mon—
tada en dicha placa de prénsado.

16. Se reilvindica por HAltimo como objeto s0~
bre el que ha de recaer la Patente de Invencién que se 80,
llcita: "APARATO PARA SUJETAR TERMICAMENTE UNA TAPA PIANA
EN UN RECIPIENTE", _

Todo conforme queda descrito y reivindicado -
en la presenfe Memoria descriptiva, que consta de veinti-
trés phginas ﬁecahografiadas vy dibujos que se'acompaﬁano

Madrid, 9 de Octubre 1.970

BERNARDO UNGRIA
' PeDo




UNIYED CLASS ITMITED

TRES HOJAS/la

g ESCALA VARIABL

MACRID,..J. €. Octubre pEig 70

BERNARDO UNGRIR
P. P.

4




/

/S wdd

R mdwmz ,mzmmm
oZ'stag SIWLSE 20 .......m...n:moiz
FTMGVIAVA VIivOosH

DN N

z

== ey |
N ) O = o
ZE BT ST

o)

O

=Ny

[X3 R <]
f

. A,

e Ay

N Y
Caivilly

72
Iﬂ%l.d‘l.llh. > anlw |
[{<) <Pk [ <] Z oS m.!“\AN“ [_\
1 (A1 = 1
T T

ey

Y|
ol

- <3
=l &) 1O %th\\vﬂ,wm/. e
== i \ =1 op-| |EF 00 WA
Q.0 Aﬁ// / N N ok\u\l
%/
2~ 0
v</SVLOH STUL m 8¢

QEOINLT. STVID AQELINA

...... -




UNTIED GLASS LTMIFED

~
N

NN
N
N
N




d TRES HOJAS/22

%
{
I

B

=
=

(o)
o
A
S
O]
R
N
S
Sl
[
©
i
B

=

J I~
4’% —

T

AHNNN|

ESCALA VARIABLE
MADRID, 9. CE...8dtmbre DE19 70

B — :ﬁlﬁmi:/ﬁ?negm
, /4



Al

CAC]
%Qm¢zma&

©4813A 3igngop =1 glGiLl N
(FTIEVINVA vIvOs3

7

H——

/ . Jazial e /
. N T )
] -
=2 = — 11
- . . @_. y) . ! @ “@kl_
O i s i o i i i |
o’ oA v o
[
T

i N
ar40) & &
o |[[fO 7 &
prfi(0) )
| & 77

BL/SVLQH SHUT




384386

UNLTED: GLASS LIUITED

7

+—7Z

L

il

70

WM ]

/_ K

O L N U N . N .

—

%




3 8 4 3 8 6 TRES HOJAS/%2

e —_7
T
h 129
[ IH NDNNRNNI i
LK =

—~ I
2 (D )i/,/oo |
é % "/ |
A7 /.//&@

"

i A Vi i

_— H <z —-W = Pz I} —" F'?

S

SN

IRy

v
SISISIS

J AN
o
HTHH B

Ao |
72\
S

ESCALA VARIABLE®
venaip 9tz Octubre peip70

P.P




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



