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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondienté a la solicitud de una

PATENTE DE INVENCION

Solicitante: UNITED GLASS LIMITED.

Resgidencia;

Enunciado:

Kingston Road, STAINES, Middlesex,

Inglaterra.

"UN PROCEDIMIENTO PARA OBTURAR UN

| RECIPIENTE DE HOJA METALICA" .
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?lipresante invento ge refiere e la obtura-
cibn de reclpientes de hoja me t411ca que tienen un rebor
de arrugado que rodea su boea. . _

Estos fecipientes sort bien conocidos para el
cnvase de prdducfés ﬁliménticios; particﬁlarmente rere pla
tog cocinados venéidoé en formz, dongelada; Un ejemplo

bien conocido es el envase de comidas cocinadas completa-

'mente preparadas en el que el reclplente esta dividido en

wn cierto’ numero de c0mpartim1entos destinados a ocontener
las v&rlas porclones de la comlda, por ejemplo carne y

salsa, patatas Ng hortallzas.

Loa reclpientes en cuestlon estdn hechos por

 prensado o formados de otro modo a partlr de una pieza

plana de hoja metallca, generalmente alumlnio. La peri-
feria de.la,hoja_de_metal estd mantenida o sOportada de

tal manera Que forme wn reborde alrededor de .la boce del

.reclpient Debldo al metodo de fabricacién, la hoja es

arrugada u ondulada en las norelones de reborde 0 adyacen

tes del recipiente. _ ,
7 La obturaclon de estos reciplentes por una ta
pa ha presentado hasta la fecha un problema deblao g la

¥

naturaleza arruﬁada del reborde. Puesto que el reborde no

- es wa superflcle plana que se enfrenta con la superficie

plana de la tapa no se han podido aplicar métodos norma-
les de obturaclongr Otra ulflcultad ha sido originada por

el hecho de que el reborde se hnmldlflca ocagionaluente

“.por la proyecczon del ccntenldo liquldo del recipients, lo

que impide una obturaclon hermotlca por medlo dé la mayo-

ria de los metodos cOnvenclonales.

Por consiguiente, la obturacién de estos reci
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pientos ge ha heoho durante numerosos afios Jprincipalmente

' disponiendo una tapa de hoja motalica y doblandola hacia

adentro alrcdedor del reborde dcl recipiente. Este proce
dimiento no daba wma obturaclon hermética ¥y por consi—
guiente el embalaje habla de vendprse en forma congelada,
lo que desde luego aumenta el coste y constituye general-
mente w1 inconveniente, - _
Otra dificultad consiste en el'peligro de que
los productos contenldos en los varios compartimientos del

re01piente de compartimlentos miltiples mencionado mds

_arriba se mezclen, En efecto, no se ha provisto disposi-

$ivo de obturacién entre la taﬁa y la perte superior de
lasiparedes que separesn los varios compartimientos.

7 El,qﬁjeto del presente invento consiste en so
lucionar estos problemas provéyendo w cierre hermético
de estos reéiﬁienfes. Ia soiudién a este prdbléma tenia
que proveer mn método que pueds utilizarse eficazmente,
con prec¢31on y rapidez en 1nsta1a01ones de llenado moder—
nas & gran veloqidad,'asegurando gin embargo la realiza-

cibn de wna obturaciém hermética., EL envase puede vender—

ge iguslmente en forma no congelada., ZEsta solucidén permi

te igualhentc evitar que se eéhen a pérdér los'prodnc%os
contenidos en el embalaje, nor ejemplo en razén de w va-
1or excesgsivo o de una contaminacidn,

' 7 Con arr;glo al presente invento, un procedl-
ento de dbturacmon de un reclpiente de hoja metdlica
que tiene wn reborde arrugado qge rodea su boca consiste

en aplicér'eﬁ la boéé ¥ en ei reborde unea ‘bapa provisfa
de un reéubfimientdrﬂe adhesivo termofusible, (tal y como

se define aqul) por 1lo meno~ .qr. la porcién de la tapa si-
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';tuada frente al reborde, on aplicar bajo presion la tapa
'-contra el rﬂborde, y en. someter el oonjunto 8 un calenta-

7 mlento por 1nduccion con 1o cual el adhe31vo se funde N

penetra en: las arrupas del *eborde para realizar un cilerres
hermetlco. . , _ 7

£ aahe51vo tCImOfuulDlP estd -definido aqul
cbmo siendo na comp031c10n termoplastlca 0 sustancza gque
tlene un punto de fu91on brusoo ¥ que fluye facilmente a
temperaturqs c‘u.par:toresc a la de este punto de fusidn, Al

respecto su comportamiento es myy - parecldo al de una sol-

,;dadura. Por medlo de 1a expre51on punto de fusion b“usco

se 6951gna una. estrecha zona de temperatura en la que la

. materla tiene un estado 1ntermed10 en%re el egtado solido

¥y el estado flUldO,— 1endo esta zona normalmente no gupe-

rior a 15w del punto de fusion Yy preferentemente no supe-
‘rior al 10% del mlsmo. El ounto de fu51on estard situado

.normalmente entre 50 y 150°C

.rd

Dl espesor del adhesivo termofu°1ble depende ‘

de la profundidad de las arrufraq 1lenar, pero, en la

mayoraa de las apllca01ones, es adecuado un espesor inclui

do entre O, 0254 mn. y O, 0762 mm, (O 001't y O 003")

"Bl calentamlento por 1nducclon tiene normalmen

te una duracion muy corta y callenta la hoga metallca (y

1a tapa si esta 1gualnente hecha de metal) a una tempera~

tura elevada durante m perlodo de tlempo muy corto, Eg-
te es suflclente para funalr el adhesivo en contacto eon
el metal, pero, debldo a la flnura del metay ya la peque-

na masa del mlsmo, no se produce una grén acumulacién de

. calor, ¥y puede procurarse que no se conduzca hasta los

- productos contenldos en el rogiriente sino muy poco o prac

s ag §0 @ - ] a
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ticamente ningun calor, - AL respecto, las bobinas de in-

duceidn estardn normalmenteVdispuéstas'aé mgnera que con—
centren el efecto.de calehtamiénto en-el reborde del recl
piente en lugar de’ concentrarlo en el cuerpo del mismo,
£l adhesivo fundlao penetrara en 1as arrudas del reborde,
con ayuda de la presion, y se adherlra 2} toda la superfi-
cie del reborde para formar una Junta hermetlca.

7 Naturalmente es de vital 1mportanoia que el
adheslvo fundido se una sin fdallo alguno a toda la super-

fin§ del reborde, incluso muy profundamente dentro de

las arrugas. 39 ha observado con sorpresa y con agrado

que la temperatura elevada a la gue se somete temporalp
nente el reborde, no solamente ayuda a que le. superficie
sea mojada por el adhesivo s;no que ayuda igualmente a ob
tener una unién fuerte débida’a'la aceién de la alta tem
peratura; Uha union fuerte e intlma entre el adhesivo'y

la tapc estd asegurada en cualquier caso por 1la operacién

r'prellmlnar de revestlmlento de la tapa.

usta unlon fuerte e instantanea entre el ad-

hesivo y,toda_la superficie del reborue es particularmen~ -

te sorprendente y grata euandd'se congidera el chogque tér
mico huy corto aplicadd al ﬁetal " Los récipientes pasa-
ranmuy rapidamente a traves del campo inductivo s1gu1endo
para ello la ?ractlca moderna dergran velocidad, Teérlca
meﬁte'no existe 1imiﬁe a esta,velocidad, Siendo la prac-
tica de grén prodﬁccién la &é hacer pasar ;os recipientes
a través delréampo é'uné velocidad de ﬁn minimo absoluto

dé'1 y preferéntemenﬁe como miﬁimo a la velocidad dg 5

- por segundo. En este tiempo el adhesivo ha de fundirse,

ha de penetrar eﬁ les afrugas ¥y ha de mojar'todos los con~
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, tornos del rebordc arrugado unlendose con ellos, para for-

- mar asi une Junta hermetlca.

Se ha observado igualmente con gran sorpresa

'que cualquler gota de salsa n-otro llquiﬁo que pueda ha-

ber sido proyegtada en ol reborde no 1mpide F:} realiza—
eidn de la junta hermética. be L'ee que este liauido se
evapora por lo menos parcialmente bajo la aocion de la

temperatura nuy elevada de ia hoja metalica ¥ es expulsa-

'aa a eontlnuaelon por la presion, flotando en una pelicup

la de vapor.-

La raplda solid1f10a010n del a&hesivo fundido

es 1mportante par¢ aflanzar la junta antes de que sea des

,plazadu y para eV1tar que el adh931vo caiga o se derrame

en el contenldo. 1‘21. calentamlunto por induccmcn se-ajus-

tard normalmente de modo que caliente el adhesivo a una

o temperatura no superior en més de 20% a la temperatura de

su punto de fuslon, y preferentemente a una temperatura
no superior eh 104 a 12 de su punto de fusién Se- mantie-
ne preferentemente ma’ presmén sobre la tapa, despues de
que el re01piente ha atravesado el campo de 1nducc1on,

hasta que el adheszvo se haya solidlflcado por lo menos

-pareialmente, ya que, mlentras el adhesivo permanece en es

tado de fu516n, exlste 31empre la posibllldad de romper,

© la junta hermetlca en . raaon del mov1m1ento de contraccion

elastzco del reborde o de la tapa. Debldo a la pequeiis

: 'masa de la hoja metallca y a su elevada relacion superfi-

c1e/hasa, la poreidn calentada del conaunto puede enfrlar
se muy rdpidemente, Ia uu;lizag;on de un adhesivo con una
estrecha zona de tempefatura entre elreStado,sélido y el

egtado fluido, y el hecho de qué Sejévite calentar el ad-
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hesivo a wnz temperatura que supere mucho la de su punto
de fusidn, aseguran igualmente que el adhesivo pueds
volver répidamente a su estado sélido, Este fendmeno pue

de naturalmente acelerarse utilizando ventiladores u

 .otros medios de enfriamiento, pero ello no es normalmente

necesario si se siguen cuidadosamente las instrucciones
anteriores, | -

Es poslble doblar la tapa alrededor del rebor-
de de acuerdo eon el proceso de la tecnlca anterlor, ade-

nds de proveer la junte adhesiva del invento. Sin embar-

‘80, esta operacién de doblez es normalmente innecesaria,

'y de hecho puede ser pergudlclal si el doblez se hace an-

tes de la'unién'térmiCa puesto que lz poreidn doblade de

‘la teps podris entonces constituir una pentalla que impi-

da que el_reborde_del recipiente esté sometido a la tota~

1idad del efecto del campo inductivo. Los efectos mencio

nados mds arriba se reducirlan, en particular la mejora
representada por el hecho de que el adhesivo noje la 8u-

perficie del reborde v la activacidn de la widn entre el

" adhesivo y el reborde.

Aunque el 1nvento mencione solamente la utili
zacién de hoja‘metallca para los reclplentes, por ejemplo
aluminio o eStaﬁo-antimdﬁiogrla tapa puede hacerse de una
variedad de materialés, por ejemplo.partén, papel, plést;
cos u hojas metélicas. 'La'tapa puede recubrirse con el
adheszvo solamente en los sitios en los que ha de reali—
zarse e obturacion, pero en la préctica es a menudo con=-
veniente recubrir toda la superflcle de.la tapa.

Los adhe51v0s termofu51bles congisten general-

‘mente en mezclgs de resinas ¥ ceras, por egemplo combina—
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ciones de acetato de etileno-vinilo ¥y cera, que funden en

las gamas deseadas, y que tienen propiedades adhesivas
especificas. Otros adhesivos termofusibles estdn basados
en la utilizacién de resines poliemidas y de su mezola
con’ otras resines y/o ceras. ILos ejemplos comerciales de
log adhesivos termofusibles incluyen los siguientes:

Fobricante ' - -Designacidn del adhesivo

Robinsdn's Yaxed Paper Litd, THM 32 .
Teleon Plastios Itd., - Telstic 51C
Yorkshire Dyeware and Che : 7
| | . MBRy IP 2713
mical Company ILtd, ' :

Astor, Boisselier and Law-

B DH 62/2
rence Litd. T
Industrial Waxes Ltd, HS 300
' . HS 400
“HS 600
Bostik Ltd, - 64.G.A. 134
Ivode Itd. : Thermoflo 6876

El reborde del reciplente puede necesitar, y
normalmente noccsitard que esté soportado durante la ope-
racibén de prensado y de calenfamiento.

Con este objeﬁo, el recipiente puede disponer
se adecuadamente en un.soporté;qué puede tener la forma
Ge una cubeta de modo que el fecipiente estd situado den—
tro de la cubeta del soporte, estando el reborde del reci
piente soportado por la boca dei soporte, El dispositivo
de presidn parz aplicar ia tapa contra el reborde puede

por consigulente oprimir el reborde ¥y la tapa contra la

boca del soporte., El soporte puede estar sostenido por

muelles para oponer una resistencia eldstica & esta presién,
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- ;n el cago de rccipientms provistos de compar

timientos multlples, se puode 1~uulmente proveer wos me

dios para-50portar la cara ‘inferior de las paredes situa-

' das éhtré 16s compartimientos de modo que el dispositivo

de nrénéado-ﬁuedé oprimir 1° tapa y la poroién superior
de estas oqrcdes conura el goporte;, realizendo asi{ wna

uoldadura termlca entre la t@pa y las paredes ocon el obje

. to de obturar 1os compartlmientos separandolos hermética—

mente los unos de log otros e impldlendo que sug oonteni~

- - dos puedan mevclarse.

T»,un un. metodo adecuado de realizacion del in-

vento, un transportador continuo lleva una, serie de sopor

tes a lo largo de su longltud Estos soportes hen de ger

fuertes y ~*esm’aentes al oalor, por ejemplo pueden hacer—

se de flbra de vidrio aglomerada con resina, ¥y pueden 88—
~ tare montados en muelles. Incluiran normalmente unas pare—
'des que definen una cubeta 0 una cav1dad entre ellas, que

- ‘es adecuada nara reciblr el recmpiente de modo que el re-

borde del recipien e se apoye on la parte superior de ep-
tas paredes._r '

Los re01pientes puoden estar apllados en une

"tolva. Uh cojin aspirador situado en la extremldad de wm

brazo animado con’ wm mov1m1ento de vaiven puede extraer

' los recipientns de 12 paroe 1nfer10r de 1a pila llevando—
los. a un transportador que los desplaza lateralmente en-

' cima de 1os soportes y los hace caer en ellos.

Los rec1pientes pueden ceer en los soportes en

la extremidad rio abajo. del transportador. A continusciln

.,atravesarén un puesto de llenado donde pueden llenarse con

el con enido doseado. ,gste puesto puc@e ser una méquina
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de llenado Blgin o} parecida. A contlnuacion se cubren
1os reclplentes con las tapas revestidas de adhesivo Yy

se llevan a la maquina de. prensado y ae calentamiento por
1nducc10n donde son obturados de acuerdo con el invento.

- Csta maqulna de prensado y de calentamiento

: por 1nduccion pueds 1ncluir s eorrea sin fin de goma u
:_otro materlal elaaﬁlco que se. desplaza en la misma di-
-recoion que el transporthdor que lleva los soportes pero

a una clerta dlstancia ﬁe ella para ejercer ma. presidn

en la porcion superlor del conJunto reclpiente/tapa. Eg~

ta o correa sin fln puede pasar por debajo de wia placa de

presion que esta sztuada encima del transportador y para—

1elamente a este ye una dlstancla tal que provea el gra-

do exacto de presion sobre las tapas. - La extremidad rio

'arriba de esta placa de prasion estd blselada para fa01-

lltar la introducclon a nresion de- los reclpientes por de
bajo de ella debido al efeeto comblnado de la correa de
goma .y del ﬁransportudor. run ciertos casos, no se necesi

ta placa de prensado, s1endo la correa sin fin adecuada

rpor si misma para Proveer la presion necesaria. Sin embar

. go," es muy - conveniente utilizar una plaea de prensado, -gien

do entonces la funcion pranIPal de la correa sin fin la
de agarrar por frlccion b4 gular la boea del reclpiente
cuhierta -por debajo de la placa de prensado,

Las tapas se sumlnistran adecuadamente en for

ma contlnua estando su;etas conguntamente por unas poreio

nes de unlon que pueden perforarse si se desea., 3e puede
dlsponer un rollo de estas tapas en un tambor, y a conti-

nuaclon.las tapas pu&den ser condvcldas hacia el transpor

'tador en 1a parte superior de los reclplentes antes de pa
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1sar por debajo de la corrca de goma y de la placa de pren

sado, Las tapas estén guiad 5 de manera adecuada en la

cara inferior de la porrea_de goma. 2 partir de 1o cunl se

colocan encima de 1os'recipienteéa Lo tire sin fin deta-

' pas debe naturalmente ajustarse de modo que cada tapa se

alinee exactamente con el recipiente apropiado, ¥y las
porclones de conexicn entre las tapas estan disptestas
entre log soportes para que puedan ger cortadas 0 gepara-
.das 8 continuaclén. Sin embargo, conviene menoionar que
cuando 1as tapas estan hechas de hoja metéliba, o8 profe-

rible apllcarlas ind1V1dualmenta e’ lbs recipientes ¥ no

en forma de tlra continua.

Uha bobina de induccion de radio frecuencia

esta dispuesta encima de 1a correa gin fin, preferentemen

te . conjuntamenue con 1a placa de prcnsado y esta empotrap i

da. de manera adecuada en el interior de la placa de pren-—

..sa@o.-

Por consiguiente, mientras se presiona la ta-

pa contra el reborde del recipiente, v eventualmente tamr

: bien contra la superflcle superior de las paredes de un

.§recipiente ae compartimientos multlples, el campo inducti-

vo calienta el reborde de la hoja metalica en un vrado Jus
%o suflciente para fundir el adhesivo termofusible que re
cubre la tapa. A continuacién el adhesivo penetraré en
los recovecos del reborde arrugado y formird una junta
completa. A continuaclon los recipientes son desplazados
por el transportador y la correa de goma, fuera de sw po-
51clon de 1a placa de prensado. La placa de prensado gi-
gue rlo abajo de la bobina de 1nduccion, y 1a correa de

goma 51gue pr851onando la tapa incluso més alla de la bo-
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bina de 1nducclon de modo que 1a presmon se mantenga sobre

la tapa mientr %] el dthlvo s solidlflca.

: continuacvon los- reeipientes llegan a 1a ex

tremldad de 1la correa transportadora N sbn sacados de

los sopor tes y 51tuados en un transportador de saliua que

'1os 1leva, en cago. de nece31dad, awm disp03itivo de - cor-

te. pard separar la poreidn que we las tapas entre sf. 4

contlnuaclon los reclpientes pasan a la seccién de embala

Jes

4 1“n alﬂunos casos, el reclplente de hoja meta—

llea puede ser suflclentamente re51stente ¥y rigido para

'que pueda desplazarse quedanuo dlspuesﬁo llbremente en el

transportador, sin. estar soportado por un soporte en for-
mg de cubeta. Ya que estos reciplentes no se fabrican
normalmente con toleranclas exactas por lo que se reflere
aisu altura total, es convenlente que la altura de la co~
rrea de prensado en01ma del transportador esté ajustada

11geramente a una altura llgeramente 1nferlor a la altura

del reclpiente prov1sto de su tapa ¥y 1a dlferencia entre

dos alturas ha de ser compensada por algin dlspositlvo
e}astico._ ns poaib e que esta dlferencla pueda ger com-

?nsada por la elasticldad o la flexlon elastlca de - la
misma correa de prensado o igualmente por el dlspositivo
de montaje elastico de la correa de prensado. En varlan-
te, la resisten01a elastlca a 1a 01nta de prensado puede
ser facllitada por la. utllizac1on de wn montaje elastico
debajo del reclpiente. .

o chha ulferencla de alﬁura puede ser compensa

da artlculando el transportaaor o dotando de otro modo el

transportadpr de w cierto grado de flexlbllldaa_elagtlca.
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For egenplo, loa rodlllos en los que esta montado el trans

portador pueden estar dlupuestos sobre muelles.. Gon este

.ultimo mctodo, debe ex1stir une separaelon adecuada entre

“los recipientes 31tuados en el transportador para asegu-

'rar que la compresion de un rodillo monﬁado gobre muelle

afecta a un solo recipiente Oada vez, Una ginmple rueda

: espiral ) de estrella puede 31tuarse rio arriba para ase-

. gurar unq separacion adecuada de 1os rec1pientes.

7 La. correa sin fin de pronsado es normalmenteé
acciomada a la misma velocidad que el transportador enoi-

ma del cual esta 31tuada. De meners, 1deal, los disposi-

" tivos de accionamienbo do la correa de prensado ¥ del

tr nsportador han de ser COmunes 0 unidos. ‘La anchura de -

la correa de” prens do debe naturalmente ser superior al
dlametro de 1a boca del recipiente de forma gue se ejerza

"una presion unlforme.

7 La plaoa de. prensado ¥y las porciones adyaoenr '
tes de la maquina han de’ ‘ser de material no metélico, por

' eaemplo utilizando el materlal vendldo bajo la Marca comer

oial Tufnol, para evmtar el calcntamiento de egta. materia '

. por e1 eampo inductivo producido por la bobina.

La nlaca de prensado egtd revestida adecuada—
mente, por 1o menos en sw cara inferior con PTﬁE (polite—
traflucretileno) u otro m“teraal de frnccién reducida.r

.La bobina de’ 1nducclon se alimenua normalmente

a una frecuencza del orden de algunos megaclclos, por ejem

" plo de 1 a 10 mega01clos.' Lu fuente de energla tlene nor

: malmente una potenc1a de algunos kllovatios, por egcmplo

de 1y 5 a 10 kllovatlos..

Se describird ahora el 1nvento con referencLa
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a los dlbuabs augunLos que muestran un modo de realiza—

oién dcl mlsmo, ¥ en log que"'

~ La flgura 1 es una. vista esquematlca en des—

piece de w reclpiente de hoja uetallca que ha de ser o

turado de acucrdo con el invento-

La flvura 2 es una v1sta lateral esquematlca
de una maqulna para obturar un reeiplente tal eomo el de

ia. flgura 1, de aouerdo con el 1nvento,

La figura 3 es wna elevaclon en corte de umo

- de los elementos de 50porte de la maquina de la fiwura 23

Lﬁ f1¢ura 4 es una.secclon tomada a lo 1argo

de la llnea IV—IV de. la flrura By

La flvura 5 es uwna - v1sta en eleva01on en cor-—

- te de una variante de. realizaclon del soporte.-

Paelendo en prlmer lugar referencia a la fi-

- gura -1, se ve aue se r vresenta en ella wm reclpiente de

noaa metallca 2; destlnado por eaemplo a productoa alimen

tlclos, hecno adecuadamente por prencado de .ima hoja por

. ejemplo de alumlnio. 2l reciplenue estd provisto de wn re

borde perlferico 4 que se extlcnde radlalmenﬁe ¥ que, de-

'bido al metodo de fabrlcaeion es arrugado u ondulado, tal.

v como se representa en 6 Despues de llenar el recipien
te se nece51ta su clerre hermetico, y a este efecto’ esta

provisto de e tapa plana 8 por eaemplo de papel, de -car-
tén o de materlal plastico., Fn su,lado adyacen+e al reci-
plente, la tapa 8 estd provista de uh revestlmlento 10 de

gdhesivo termofus1ble, 81tuado adecuadamente sobre la- to—

' tallaad de este lado, pero por lo menos en01ma de la por-

. eibn del lado opuesta al reborde 4.,

Los reelplentes tales ccmo el reclplente 2,
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pueden obturarse hermetlcamente por medio de tapas reveg-

tldas de adhe ivo 8, utilizendo una méquina del tipo

’-ilustrado esquematicamente en las figures 2 é 4. Esta nd

quina 1ncluye una cadena transportadora 20 en' la que es-

tan montedos, a lo largo dé la cadena, una pluralidad de

'soportes 22 en forma de’ cubeta, Cada soporte 22 estd mol

deado, por ejemplo utllizando résing reforzada oon fibra
de vidrio, ‘incluye una cubeta 24 rodeada por unas pare-

des verticales 26. Los recipientes 2 g8 asientan en los

'soportes 22 apoyandose sus porclones de: reborde 4 en la

. Vparte superior de las paredes 26. Los soportes estén mon

tados en unos arboles 28 que se extlenden entre las cade-

fnas 30 del transportador.. -

o EL transportador 20 esta .accionado continua~

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

'-ta montada “una rueda dentada 32. Esta rueda dentada 32

se acopla con 1os arboles 28 pars 1mpulsar el transporta-

dor 20, Igualmente accionado por este motor, por medio

'de correas de transm1316n 34, 36 y de . un rodillo 38, ge

fhalla wna correa de prensado 40 cayo remel inferior 42

estd adaptado para entrar en contacto con las tapas 8 R
presionarlas contra el reborde % ‘de los recipientes 2. La

correa 40 puede ser ey correa de flbra de ‘vidrio impreg-

nada can PTEE, o una correa recubierta con. goma silicona—

da esponjpsa, y esta accionada de manera que su ramal in-

S0
‘_ferior 42 se desplace en la mismé direocion y a la misma

; velocidad que el transportador 20, - la correa 40 es arrag-

trada alrenedor del rodillo de acclonamlento 38 y de un
rodillo de guia 44, puglendo-la pos;cion de este ultlmq,

ser alterade por medioc de un diSpositivo de tensado 46 pa-
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ra cambiar la tonsidn de la corres 40,

lontade encima del ramel inferior 42 de la co

- rrea de prensado 40 se halla ‘una placa de prensado 48,

cuya- p031c1on verulcal es a;uatable. La placa 48 egta
hecha de naterlal ulslante conocldo como “Tufnol“, ¥y su
cara inferlor, es decir la que estd en contacto con la co
‘rrea 40 estd recubierta de PTIE. Fmpotradas en la placa
48 se hallan unas bobinas de induccidn 50 conectadas a un
generador que suministra una corriente de radio frecuencia
" de 14 10 mc/s con una potencia de 1,5 & 10 kilovatios.
La extremided dclantera de la placa de prensado 48 esta
blselad° como en 52, - R 7

Durante el funcionamlento, los recipientea 2
se forman ¥y ‘se 1lenun dc 1a manera normal, pasando & con=
tlnuaclon a lo lergo de un transportadar (no representado)

h301a el lado dcrecho de la maquina de la flgura 2. A

-,contlnuaclon los_reclplentes se s;tuan individualmente en

los soportes 2é ¥y al micmo tiempo se coloca una tapa 8 en

cima de ellos, estando estas tapas alineadas de manera que

cubran completamente el reciplente.' En variante, los re-

,cipientes—llends 2 pueden recibir las tapas 8 antes‘o des

pues de huber sido 51tuados en los goportes 22,

Las tapas 8 se aplican firmemente en contacto

con el reborde 4 de losg re01p1entes entre el ramal infe-

‘rior- 42 de la correa de pren :ado 40 y la parte superior

de las paredes 26 de los SOportes 22, 'Esta compresion de

los’ reclplentes v de 1as tapas es facllltada por la por—

eidn blselada 52 de la pleca de prcvsado 48, estando la
presidn anllcada al conaunta controlada por la posicidn

exacta de esta placa.
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,“1entraa les tapas ¥y los recipientes estdn

COMDrlﬁidO" entre la correa 40 Ng el soporte 22, los rebor
des de los reclpientes (y tembidn las tapas en el daso de
que estén hechas'ée métél) son calentados por induccjén

& r&uio frecuencia proce sdente de lag bobinas de induceidn
50.. Ia t(mpczubure Ce. 109 rebordes (y tepas) sube nuy vg

.

pidamente a w valor sunb i or o ln tunperatura del pwmto

de fuazon éel zdhes sivo oue reoubre las tapas, fundiéndoge

~eote adhésivo'y'pcnetrando en loz recovecos de los rebor- .

des 4 de 109 r001p1untc A continuacién los soportes 22

walen ae 1a zona Qe 1nxluenciw de las bobinas 50'al degm

plazarse en la &irocc1on de la flecha A de la figura 2,

pers la influencia Qe_l¢ placa de prensado 48 sc muntienc

Curante un cierto tiempo, y la influencis de lz correa de

. prensado 40 ge mantiene todavia wn poco mis, despuds de

que los soportes lian saiido de la zona préxima a las bobl

‘nas de cn1cntamionto 50. Esto permlte que el adhesivo se

~olidif1que, por lo Eenos par01almente, mlentras ge mantie

ne la ““eﬂlon, formandose une. junta hbnnctlca entre 19 ta-

'pa 8y el recipienue 2.

Los recipientes llenos y obturados se sacan
de los soportes 22 en la parte izqulerda de la figura 2,

Yy se colocan en w transportador 54 para ger llevados a

- una- instalaclon de embzlaje.

La pre51on entre la tapa 8 y el reborde 4 del 7
congunto uurante el celentamlento por lag boblnas 50 es
una pre51on elastlca, 31endo la elast1c1dad deblda a 1a
naturaleza de la correa 40 en si, en el modo de realizae-
clon 1lustrado en la flwura 2. Sin embargo,esta elastici

dad puede ser prOV1sta por los sopértes,'y la figura 5
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ilugtra una variante de rcaliZacién del-soporte que puede

utilizarse en lugar de los soportes 22 en la médquine de

la figura 2.

1 Hacnnnao referencla a la flmura 5, se ve que

el soporte, designado gencralmente por 60 incluye una

- noreidn ‘de base planz 62 y una porcion superior 64 que

define en su centro ung cavidad 66, Ias dos partes 62 y
64 del soporte pueden moidéarse utilizando resina reforza
da con fibrés, o puede fabricarse utilizando material ais
1an1:er tal conio "Tuinoi" Cuatro muelle hel:.coidales 68,
uno en cada esquina, estan montados en umos alojamlentos
70 T2, en las porclones 1nfer10r ¥y &e basge. ‘del soporte,
respectivamente, y mantlenen.estas dos porciones normal—
mente éeparadés."La separacién de las ﬁorcignes es regu-
lada por las pieéaé de cabeza ensanchada 74 de los topes .
6. | |
' Tos recipiéntes-é se sitdan en los soportes
60 como en el caso ahtefior, estandd sus porciones de cuer
PO situadas en los alojamiéhtos 66, y'cuando 8e presionan
las tapas en gontaéto con. los rebordes de log reciplientes
por'mediprderla correé 40 & de lé-placa de prensado 48,
los muelies helicoidales 68 puéden comprimirse, De este
modo lé ﬁresiGn ejeréida en las tapas 8 y en los bordes 4
no es excesiva. o

En fesumen° La Patente de Invenclon que se s0-

licita deberé recaer sobre las re1v1ndlcaclones giguientes:
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1, Un procodimlento para obturar un recipien

. te de hoja metalica, auo tiene un roborde arrugado que ro

dea su boca, que consiste en aplicar en la boca y en el
rebord: una tapa provista de un recubrimlento de adhesivo

termofusible (tal y como se ha definido mas arriba) por

1o menos en la porcidn de la tapa 51tuada frente al re-

borde, en aplicar a pr031on la tapa contra el.reborde, ¥y

en someter el conjunto & un calentamiento por induccidn

con io_cuﬂl'elgadhesi#q se fundery penetra:en las arrugas
del reborde para realizar una jUnta hermética.

2. Un procedlmlento segun la rnlvindlca01on
1y caracterlzado porque el revest*mlento de adhesivo ter-
mofu91ble tlene unreupesor incluido entre 0,0254 mm, ¥
0,0762 mm, (O 001 4 0, 063")

© 3. Uh procodlmlenuo gegin la reiv1ndicaolon
190 2, carzcterizado porgue el adhezivo termofugible es
un adhesivo que tlene uwm punto de fus16n incluido entre
90 y 150°¢,

4, Un nrocedlmlento segun una cualqulera de
lag re;vqulca01ones 18& 3, caracterlzado porque el calor

1nduc1do en el conjunto es tal que eleve la temperatura

del adhesivo termofusible a un valor no superior a 20% por

encima de su punto de fusién.

5.- Un procedimiento segin la reivindicacidn
4, caracterlzado porque la temperatura del adhesivo ter-
mofugible no sube mds de 10% por enc1ma de su punto de fu
sidn,

6. Un proéedimiento segin wnz cualquicra de

las reivindicaciones 1 & 5y caracterizado porque la pre—
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§1én sobre la tapa se mantione durante wi cierto tlempo

después de que 8l conjunto ha sido sometido al calenta~

mlento por 1ndu0010n.-'

Te Un proc»dlmlento senun la reivindicacidn

6, caractnrlzado poraue la vr031on sobre la tape ge man--

tiene hasta que el -adhesivo ge haya_solidmflcado por lo

menos parcialmente,.

'8, Un procedimientd seglm vna cualquiera de

- las re 1v1nulcaclones 141, caracterlzado porque el adhe-

zivo fnndldo se enfria posltlvamente.
-9, Un prooedlmlento segln una cualquiera de

1as-reivindica01ones 1 a,8, caracterizado porque la tapa

‘egtd hecha de cartén, papel, material pldstico w hoja me-

 tdlica, -

. 10, Uh procedlmlento segin una cualguiera
de las re1v1ndlcaclones 1 a 9, - caracterizado porque el re

vcstlmiento de adhesivo termofusible se extiende sobre

“la totalldad de la superf101e de la tapa que estd situada

frente al recipiente.

11, Un proeedlmlento segun una cualquiera de

las re1v1nd¢caciones 1 4 10, caracterlzado porque durante

el prensado y el calentamlento, el reborde del recipiente
estd gsoportado por la boca de un soporte en forma de cu-
beta que lleva el recipienfe. '

12, Un procedimiento segin la reivindiecacién -

: 11,.caracterizad6 porque el s0p6rte estd montado eldstica-

mente,
i | 13.7 Un procedlmlento segun una cualquiera de

las re1v1ndlcaclones 1 a 12, caracterizado porque la pre-

gidn se aplica por medlo de wa cinta de prensado.
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14. Un procodlmiento segin la relvind1eaczon

- 13, -que depende de 1la relvindicacion 11 6 12, caracteriza-

do porque win serie de soportes en forma de oubeta eatdn

- montados en un transportador acciomado de maners continua

N pofque la ciﬁta de prensado incluye una corres de goma
sin fin que se despla7a an la mlsma dlfGCClon que el trang.
bortador y a una cierta QlotanCla del nismo,

15. Un procedlmlento segin la reivindicacién

11, caracterizado porque ung placa de prensado situada en

 cima de la correa de. goma ¥y en contacto con ella controla

la pr631on apl;cada al_conaunto. ,

' 16. n procedimiénto segin la reivindicaeidén
15, caractéfizédé ﬁbrque wa bobina de induceidn de radio-
frecgencia,esté empotfada en la placa de prensado,

17. Un procedlmlento segun la reivindicacién

,15 é 16 carnctermzado porque: el lado de la placa de pren

sado adJacente a la correa de goma esta recubierta con un
material de reducido coeflclente de frlccion.r

18, Un procedlmlento segin una cualquiera de

~las reiv1ndlcaciones 14 & 17, caracterizado porque 1as ta

pas se sumlnlstran en forma de clnta sin fin.

19, Be reivindica por ultimo como objeto 8o~

 bre el que ha de recaer la Patente de Invencién que 86

soliclita: "UN PROCEDIMIENTO PARA OBTURAR UN RECTPIENTE DE
HOJA METALICA“
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Todo conforme queda descrlto y re1V1ndlcador

en 1a presente Memorla descrlptlva, que consta de

velntldos péglnas mecanografladas ¥y dibugos que se

acompanan. _ , :
~ Madrid, 9 de octubre de 1970

BERNARDO UNGRTA -

-~ Dpep.
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