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Procediniento y dispositivo para la £ijacion hermética

de un rgeno de materia pléstica, en una abertura prag
ticads en un panel o en una planche rigida que atravie

88, -

é9545ﬂ&ﬂﬁwCEBAL GP., entided francesa, residente en 47 rue

de Monceau, Pawvis 8%, Francia.

Ia presente invencign debida a los trebajos
de los Seficres Jean COSPEN y Bernard BPAUMARY, se refig
re & un procedimiente pers ls fijacidn hexmética de un

© érgano de materia pléstica en una ebertura practiceda

9.  en uns plancha o un panel, pox cjemplo metalico.
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Este procedimiento encuentra una aplicacidn
particularmente importante en la f£ijocion de drganos

de pronsidn de materia plastica sSobre tapas para botes

-0 latas metdlicas denominadas "de fdcil apertura.

~ Un cierto nﬁmerorde.brgcédimientos han sido
¥a propuestos para resolver este problema.'

Generalmente, se procede por enganche brusco
de wma parte reforzada de.ia materia plastica en un oni
ficio de la tapa, pero la estanquidad obtenida no bage
ta para contenidos bajo presicn, tales como losrbotes
parg bebidas gaseosas, '; '

Otra solucidn consiste en moldear bajo ﬁre~
sién y en el mismo lugar la materia pléstica o en trans -
formar une preforms de esta materia. En el caso de moL
deo por inyeccidn es dificil llegar a una fabricacién
de calidad a los ritmos de trabajo maj elevados exigi-
dos por la produceion en mase, como por ejemplo en la
fabricacion de tapas para botes de conservas,

Por otro lado, de conoce ya un gran nimero de
equipos que permiten el rg¢blandecimiento o la fusion
pastosa o liquida de mateéias termoplasticas bajo la
accidn de un generador de4ultrasonido, para obtener
une, soldadura o un moldeo localizade. ﬁﬁ parte aotiva
de este aparato, comunmente denominado "nariz" posee ‘
ung forme partlcular adaptads para transmitir ondas
wltrasénicas a masas ternopldasticas, Esta operaqién
se realiza o menudo bajo fuertes presiones.’ '

Cuando se calientan localmente por el proce~
dimiento de ultrasoniGo masas termoplisticas obtenides

mediante moldeo por inyeccién, se comprueba que la ca-
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lidad del primer moldeo tiene uma influencia sobre el

resultado final de la operacion, Bajo la presidn cons

tante de la "nariz", las varlsciones de volimen y de
densidad asi como las irregularidedes inevitables de
las piezas moldeadas que estan sometidas al tratamicne
to por ultrasonido, tienen por resultado una variacién
de las condiciones de fusidn. Actuando desde el exte-

rior de la masa pléstica hacia su interior, la presion

- de la "nariz" es constante durante el calentamiento y

el enfrigmiento, Sin embargo, durante los cambios de
estado fisicos de la materia termoplidstica, la presidn
resulta varigble en la masa, y los resulbados obtenidos

resultan incontrolables, incluso si se utilizsn ciclos

‘ultrasdnicos precisos y constantes; results imposible

obtener el grado de estanguidad requerido,
El procedimiento que constituye el objeto de

la presente solicitud tiene por objeto cbitener, bajo 1la

- gocidn de une puesta en tensidén mecanica interns, regu—

lable por una parte, en funcidn de lz calidad de lam
bieZas termoplasticass y, por otra, de su cstadc de re~
blandecimiento por ultrasonido, un montaje hermético de
un elemento de materis pléstica con uno o méé pansles
o planchas que atraviesa, Se comprueba gue, cuslesquigc
ra que sean las variaciones de cota, volimen y densi;
dad en las piezas utilizadas como preformas, el resulta
do obtenido presenta una estanquided periects merced &
wig, recuperscidn casi automatice de estas variaciones,
Este procedimiento consiste en Fformar el or-
gano de materia plastice en dos partes distintes, en

reunir estas dos partes a través de dicha sbertura de
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modo Que los bordés de 1a_misma'séaﬁ $omados entre los
bordes de las partes del drgano, bajo la sccidn de una
puesta en tensién mecanica interna de las dos partes una
con respecto a la otra, y en hacer experimentar al Ore
gano un calentamiento por &ltrésgnido ¥ una segunde pues
ta en tensidn., Bsta segunda puesta en tensidn se rea~
liza inmedistamente después de la aceidn ultrasénica.
Puede sin embargo comenzai igualménie antes del final
de esta accidn. ' ‘ o |

Segin una forma preferida de la invencidn la
puesta en tensidn mecdnica interns se efectia enroscan
do una en otrs las dos partes del drgano de matéria
pléstica con pares constantes, adapténdose el nimero de’
vueltas antomaticamente a las dimensiones y a la densi-
dad de la pleza a enroscar,

El borde de la abertura s obturar es conformg
do preferentemente para constituir un reborde.‘ |

Una de las dos partes del drgano puede compren
der un estribo de centrado pars facilitar su posiciona~ -
miento exacto en la abertura a obturér. 7

La presente solicitud se extiende igualmente
e vn dispositivo para la pussta en splioacién del pro-
cedimiento indicado, dispositivo que comprende, por un
lado una enroscadora cuya cabeza presents un dispositi '
vo de accianamiento que coopera con una de las partes
del drgano de meteria plastica, ¥y por otro un‘genera-
dor de ultrasonido cuya parte aetiﬁa lleva un disposié
tivo de posicionsmiento que sirve para bquuéar la otra
parte del Srgano en el momento de la puesta en tensidn

de las dos partes entre si, Ia inversidn de los dos
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drganos es iguslmente posible, es decir la "nariz" pue
de servir'deroabeza enroscadora, ‘ |
La invencién serd descrita a continuacion ;on
ayuda'de algunos ejemplos ilustrados por los dibujoa&qg
quemdticos adjuntos, en los que:
La figura 1, represents una seccién media

|
vertical parcial del dispositivo de fijacidn antes dél
|

comienzo de la operacidn.

< 4 .
Lg figura 2, represents una scccion parcial

"andloga durante la operacidn. '

La figurs 3, representa uns seceidn parcial
anélogé.al final de la operacién.,

. Las figuras 4 a 6, representan una seccion
media vertical de un 6rgaﬁo de materia plastica en tres
momentos sucesivos de la operacion.

- La figura 7, muestra en seccidn la utilize-
cidn del drgano de materia plastica para la reunidn
de dos paneles metdlicos,

' El primer ejemplo, representado en las figuras
1 a 3, muestra la utilizacion del procedimiento segin
la invencidn para la fijacidn de un obturador de faeil
apertura provisto en el exterior de la tapa de una Jen
glieta de prensidn y que presenta en el interior un bor
de escamoteable, que permite una ebertura del bote sinm
desgarradura del érgane o de la tapa, Esie drgano pue
de realizarse por ejemplo de una poliolefina, tal como
poiie%ileno a baja presion, polipropileno, etc.

Segﬁn la presente invenciocn, zste obturedor

estg descompuesto en dos partes 1! y 1°f, llevando la

3
primera 1' la lengiieta de prension 2, y estando provi

H
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ta la segunda 1'' de un horde escamoteable 3 en el in-

terior del bote cuya tapa 4 no se ha mostrado mas qué
parcialmente. Todas las operaciones sobre ia'tapa son
efectuadas antes de su engastadura sobre el bote.

Ia aberturs 5, prevista en.la ‘tapa 4, estd
rodeada de un reborde § que refuerza ls adhesién del
obturador, sobre todo en oaso dg‘una deformacidn acci-
dental de la tapa. A

. Pare la buena comprensidn de 108 dibujos, que
no son més que esquemsticos, el eépesor-del panel 4, |
(aproximadamente 0,25 mm) y la altura del reborde 6
(aproximadamente 6,5 mm), ban sido fuertemente agrandg
dos con respecto o las dimensioﬁes del drgano de mate-
ria pldstice que, en las figuras 1 a 3, se reproduce
aproximadamente en verdadere magnifud, » | 7

Las dos partes 1! y 1'' Gel Organo estan con
formadas de tal forma que puedan ser enroscadés wia en
la otra, con ayuda de los pasos de tornille Tt y T''.

Para facilitar el enroscado, las superficies
exteriores de las dos partes 1' y 1'', estan provisias
de alojemientos 8 y 9 respectivaimente, que en el ejem-
plo presente tienen una forma poligonal, | _

E1 alojémiento 9 coopera con el dispositive
de accionamiento 10 de-la cabeza enroscadora 11, mien-
tras que el alojamiento 8 de la primeré parfe sirve pa
ra recibir a un dispositive de bloqueo 12 que estd co-
locado en la punta de la parte activa; denominada “nariz"
13 de una soldadora por ultrasonido. ,

La figura 1, muwestra la enroseadorarll ¥ la

"eriz® 13 netamente separades y en si alineacidn las



5.

10.

15.

20,

- -

387977

'dos partes 1' y 1'' del organo de materia pléstica es-

25,

0.

tén colocadas a uno y otra parte de la aberturs 5 en le
que debe ser fijado el drgano.

Ia parte 1'' esta colocada sobre la cabezs
enroscadora, de modo que el dispositivo de accionamien
t0 10 entra en el alojamiento 9 y la tapa 4 es coloca-
da por encima, A contimuacidn, la enroscadora 10 y la
“nariz® 13 son acercadas, generalmente por un movimien
t0 de descenso de esta Wltima.

Un primer ajuste del par preciso se efectia
por el engarce de las partes filetadas hasta que las
dos plezas 1' y 1'' del dérgano tbcan el borde de lg
abertura en la tapa. Utilizdndo la elasticidad de la
materia pldstica, este primerlajuste debe ser suficien
te pare permitir una cierta deformacidn de la parte de
la, pleza superior 1! que esté_en contacto con la tapa,
en particular con el reborde 6. Sin embargoe, este ajus
te no debe ser tampoco demasiado fuerte para no porju-~
dicar laAvibracién del conjunto y en particular la de
1a tapa. -

Al final de este primer ajuste, cvando la PO
sicion ilustrada por la figura 2, es alcanzada, el ge-
nerador de ultrascnido es puesto en acoién con una fre
cuencia elegida en funcidn de las cargcteristicas de
las materias a reunir, de su formas y de su volumen, por
ejemplo de 20 KHz con una smplitvud de 25 micronss para
piezas de polipropileno. la vibracidn provocada es

transmitida a la parte 1' y después a la bapa cuyo re-

_borde puede penetrar en la parte 1f, merced al reblan-

decimiento sufrido por la pzrie de la materia plastica
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que esta en contacto con el metal de le ‘tapa.

AL final de la fase de transformacidn por ul
trasorido, antes del enfriamiento de la materia plasti
¢a, un nuevo ajuste de par.preciso_béjo la aceidn de
ls cgbezs enroscadors concluye la reunion de las dos
partes. No estd exclufdo el hacer comenzar el segundo
enroscado antes del final de la fase de calentamiento
por ultrasonido, Ia figura 3, muestrs el resultado ob
tenid;. | ) | |

Las tres fases: tensién-ulirasonido-tensién
siguen ritmos muy rdpidos, del orden de una fraceién
de segundo. Esto explica porghé el procedimiento es
particularmente adaptado pafa_la produccidn en masa.

Un segundo ejemplo, estd ilustrado en las f£i
guras 4 a 6, que muestran, a mayor escala, un organo |
modificado destinado a ser fijado g un panel. | ‘

Las dos.partes Ge este drgano se presentan ,
bajo la forma de un tornillo 101! y de una tuerca w01,
El blogueo del tornillo 101' se efectia con ayuda de
topes 102 querforman parte de la "nariz" de wltrasoni-
do 103 y el accionamiento rotativo de la tuerca 101''
se realiza por los topes 104 que forman cﬁerpo.con,la :
cabeza enrogcadora 105, La tuerca 101'' presents un-
estribo de centrado 106 que sirve para 6olgcaf-oon pre -
cisidn el drgano a fijar en la abertura 5.

El oiclo del ﬁrocedimiento de fijacion esté,
mostrado en este eﬁemplo 8 partirrdai momento en que
las dos partes 101t y 101'! del érgano acaban de to=
car el panel 4 y el reborde 6 ¥y que la teﬁsiéﬁ;mecéni—

ca interna acaba de ser provocada por el ajuste de los
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Pasos de rosca 107! y 107'! hasta el encueniro de las
dos partes del elemento con la tapa (Ffigura 4).
En este momento, el generador de ultrasonido
"~ es puesto en maroha;Accmo consecunencia ds la vibracidn
5e . engendrgda, el rehorde provoca un frotamiento sobre la
parte tornillo 101! y la zona 108 (mostrads en la figu
ra 5), qﬁe esta en contacto con é1, comienza a reblan-
decerse, Como el conjunto tornillo 101' -~ tuerca 101°!
eété bajo tensidn mecanica internas, el reborde 6 pucdc
10, penetrar en la cabeza del tornillo 101',

Fn efecto, la fuente ultrasdnica, a una fre-
cuencia Fl y una amplitud ALl constantes, puesta en con
tacto bajo presidn (incluso si esta es reducida) con la
parte superior del fornille 101' engendra en el seno

15, | de la mesa plastica de este tornillo usa Vibracida que

| tiene una frecuencia media ¥2 y una amplitud media A2.
La cabeza de tornillo transmite estas vibraciones al

" panel metdalico que, a su vez, se pbne a vibrar 2 una fre

cuenocie F3 con una amplitud A3; por ultimo estas vibra-

20. ciones vuelven a ls masa pléstica, esencislmente en 108,
con una frecuencia 14 y une amplitud A4, Estos dos ul
timos parémetros son veriables segin los diferentes es
tados fisicos de la materia durante su transformacion.

Si en este momento, no habia tension mecani-

25. ca interna, tal como estd previsto en la presente iln-
#enoién, la presion para provocsy la penetracion del
reborde deberis venir de la "naria®; akora bien, ya se

-ha indicadc que ello resuliaria de una modificacién
considerable de la accidn del ulbrasonide durante su

30, fase operatorig y duranic la fase de enfrismiento. FPor
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lo demds, una presién demasiado fuerte de la "nariz",
corre el riesgo de impedir laé vibraciones necesariss,
Utilizando el procedimiento segin la presen:
te invencidn, se comprueba que la fusidn localizada de
la materia termoplastica, principalmente en la zona 108 -
& la sltura de su contacto con el reborde, pero también
con el resto del borde del.panel metalico es precedida:
de uns excelente limpieza entre ias caras a soldar; ade
mes permite una cierte penetraéién de la materia ei los
intersticios microscdpicos de la superficie del metal,
lo que constituye un comienzo de adherencia, Por Ulti
mo, esta fusidn no destruye la cohexién del conjﬁnﬁo de .
la pieza 8 moldear. Después'de la liberacidén de los
esfuerzos éxteriores, las ‘ensiones mecénicas'inte&nas
asi como las retracciones propies en la materia piésti
cg subsisten y el conjunto presenta una masa coherente
y estable., La sceién del ultrasonido no es sin embar-
go extendida a los pasos de roscs y las dos partes del
elemento quedan seperables. 7 _ |
Sin embargo, mediante une eleccidn juiciosa
de les dimensiones de las piezas del 6rgano ¥y de los
parémetros de la accidn pdr ultrasonido, es posible
realizar la fusidn localizada o no entre los pazsos de
rosoge Qe lay dos piezas pdra impedir un desenroscado,
Cuando la posicidn indicada en la figura 6
es glcanzada, s decir cuando ei.reborde 6 ha penetrado.
en la cabeza del tornmillo 101!, el generador de ulfran
sonido es Getenido y la enroscadora 44 un Gltimo golpe.
de gjuste que concluye la penetracién‘del reborde 6 ¥

gsegura al mismo tiempo, sin ninguna intervenoidn suple
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mentaria, un enfriamiento de le zons reblandecids hajo

una elevada tension interna.

Quede bien entendido que las aplicacionses de

A i
" este procedimiento no se limitan a los ejemplos ys indi

5.

10,

15.

20,

25,

30,

cados, 4si pues, la reunidn de las dos planchas o p%~
neles metalicos 200 y 200' superpuestos con ayuds de}
elemento de materie termoplastica, esta ilustrada enéla
figure 7. i

En este ejemplo, el elemento esta compuesﬁg
de un tornillo 201! y de ung tuerea ciega 201'', sien
do el primero inmovilizado por los topes 202 de la ”ﬁg
rig" 203, y siendo errastrada la segunda per los topes
204 de'la cabeza enroscadors 205.  En este ejemplo, es
el tornillo 201' el que lleve un estribo de centrado
206,

" Las aplicaciones posibles de la invencidn no
se limitan a las tapas uUnicamente para botes de conser
vas, sino que la invencion puede ser aplicads a todo
tipo de paneles o planchas asi como a las paredes‘ée
cuerpos'huecos, utilizados en el embélaje 0 en cualquier
otro campo.

$i en los ejemplos citados, he sido cuestidn
éobre todo.de ung reunién materis plastice-meltal, la
invenoién no se limita a ests sols forma de reslizacidn;
el metal puede ser por ejemplo reemplazsdo por una o
mas materias texmoplésticaé'que tienen un punto de re-~
blandecimiento muy difereante al del drgano que las
atréviesa. Lo mismo ocurre pars los paneles de mate~
riales compuestos. En todos estos casos, es posible

utilizar también estos elementon como remaches pera le
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reunitn de dos o mas paneles,

Descrita suficientemente la naturaleza del|
invento, asi como la maners de realizarlo en la prac-
tice, debe hacerse constar que las disposiciones ante

riormente indicadas son susceptibles de modificacio-

nes de detglle en cuanto no alteren su principio fun<

damental. También se hace comstar que el invento co

.

rresponde a una solicitud de patente presentada en
Francia con fecha 6 de febrero de 1.970, bajo el ni-
mero PV. 70 04278, acogiéndose por taﬁto a log bené--l
ficios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia del refé-
rido invento y por lo que se solicita Patente de Tn~
vencidn por 20 afios en Espaila sobre: PROCEDIMIENTO Y -
DISPOSITIVO PARA LA FIJACION HERMETICA DE UN ORGANO DE
MATERIA PLASTICA, EN UNA ABERTURA PRACTICADA EN UN PAT
HEL O EN UNA PLANCHA RIGIDA QUE ATRAVIESA; caracteri-~
zandose por lo siguiente:

18,~ Procedimiento para la fijacidn herméti~,
ca de un drzano de materia plastics én wna abertura
practicade en un panel o en una planchs rigida que atra |
viesa, caracterizado porgue se constituye el Srgano de
materia plastica en dos pértes distintas, reuniéndose
estas Gos partes a través de diche sberturs de modo que
los bordes de la abertura son tomades entre los bordes
de las partes del organo, bajo lé”aecién de una puests
en tension mecanica interna de las dos partes una con
respecto a la otra, y en hacer sufrir al frgano un ca-

lentamiento por ultrasénido, sometiéndolo a une' segun-
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da puesta en iensidn mecdnica. ,

28,- Procedimiento, segin la reivindicacidn
i, caractefizado porque la segunda puesta en tension
se realiza immediatemente después de la accidn ultre-
sénica, ' _

38, Procedimiento, segﬁn la reivindicacién
1, caracterizado porque la segunda puesta en tensién
comienza antes del final de la accidn ultrasdnica.

48,~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque las puestas en tensién mecd X
ca internas, se efectian por enroscados de par conse 7
tante de las dos partes del drgano de materis plasti-
ca. V p N

53,~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
1, carscterizado porque el borde de la azhertura d ob-
turar se realza para formar un reborde,

68,- Procedimiento, segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque una de laé partesAdei'érgano
comprende un estribo de centrado. - o

78,~ Dispositivo para la puesta en prictica
del procedimiento segin las reivindicacicnes i ¥ 4, ca
racterizado porque comprende por una parie una enros—
codors cuya cabeza presenta un drgano de. accionamiento
que coopera con unag de las partes del organo de matefia
pléstioa ¥, por otra un éenerador de ultrasonido cuya
perte activa lleva un drgano de posicionamiento que‘
sirve para bloquear la otra parte del drgano en el mo-
mento de la puesta en tensidn de las dos partes entre
gi, o inversamente,

3%, Procedimiento y dispositivo para le fi-
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jacidén hermétice de um drgano de materia plastica, en
una aberturs practicada en vn panel o en una plancha

rigida que atraviesa; tal y como queds sustancislmente

. descrito en la presente Memoria y en los adjuntos di-

bujos.

Esta Memoria consta de calorce hojas, eserd
{as a mé.quina. por
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