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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Aparato y método rara tratar piezas trabajadas alar-
gadas, en forma de copa, por medio de una unidad o de una plu
ralidad de unidades modulares de tratamiento, que incorporan
cada una pluralidad de cnorros de fluido orientados de manera
que choguen contran las superficies Ge las viezas trabajadas,
realizando agi un desplazamiento de las piezas trabajadas a
través del aparato y urn trateamiento concomitarte de sus super
ficies interiores y superiores, o

ARTECLDENTES DEL IKVENTO

El desarrollo de nuevos materiasles y de nuevas téeni

cas de fabricacién ha producido un rérido orogresoc en la tée-
nica de fabricacién de los envases, con lo cual los recipien-~
tes de calidad adecuada y de precio reducido se fabricen ahora
en cantidades y a velocidades que se hablan creido imposibles
de conseguir. Estas mdquinas avtomdticas a gran velocidad son
capaces de formar recipientes de cualquier forma preliminar o
final deseada, utilizando una gran variedaé de materiasles, in-
cluyendo el vidrio, diferentes materiales pldsticos y muy fre-
cuentemente, metales y aleaciones de metales, +tales como por
ejemplo acero estafiado, acero recubierto de pldstico, alwminio
¥ aleaciones de aluminio, etc..Los recipientes metdlicos de ti
po anterior se utilizan ampliamente para envasar varios produc
tos alimenticios, bebidas inclusive, asi como varios oroductos
que se venden en recipientes bajo »resifn y que incluyen, por
ejemplo, pinturas, desodorantes, insectibidas, ete.

Una préctica conveniente, que forma parte del proceso
de fabricacién total, consiste en someter dichos recipientes a
varios pogt-tratamientos después de una operacién de formacién

preliminar o final,, con el objeto de aumentar su resistencia a
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la corrosién y/o al dsterioro durante su almacenado, asi como
para limpiarlos debidamente, Los tratamientos del tipo ante-
rior estén constituldos convencionalménte nor un tratamiento

0 una combinacién de varios tratamiento quimicos que incluyen
gin limitacidén: un tratemiento de limpieza para efectuar la
eliminacién de las sustancias contaminantes tales como los lu
bricantes de troguelado de las superficies interiores y exte-
riores de los recipientes; la aplicaciédn de un revestimiento
y/o de un recubrimiento protector o una combinacién de varios
de éstos sobre las superficies de los recipientes; unas altersa
ciones quimicas de las caracteristicas suverficiales de los re
cipientes para que sean mds receptores al revestimiento super—
puesto, tal como vna pintura, o para proporcionar por sf mig-
mo el aspecto decorativo deseado; ademds de varios tratamien~
tos intermedios tales como enjuagues, secado y parecidos. Debi
do a la velocidad elevada a la cual los recipientes nueden sger
fabricados en las mdquinas modernas modernas y a los cada vez
complejos y variables nost-tratamientos a los cuales estdn so~
metidos estos recipientes, se ha producido una necesidad cre-
ciente de mejoras suplementarias en los aparatos y en las téc-—
nicas utilizadas para el tratamiento de estos recipientes en
ciclos de post-~tratamiento.

El método y el aparato que constituyen el presente in
vento evita la manipulacién manual, que necesita tiempo y que
es costosa, de los recipientes individuales al mismo tiempo que
asegura que cada reciniente rdeibird el grado deseado de vost-
tratamiento durante su tratamiento a alta velocidad. Ademés de
la elevada capacidad de produccién del sparato y del método que
constituyen este invento, se obtienen ventajas y beneficios su

plementarios, gracias a la flexibilidad y la versatibilidad del
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mismo, permitiendo una adaptacidén y/o unas modificaciones rd
pidas ¥y sencillas del aparato & los diferentes recipientes y/o
a los diferentes ciclos de tratamiento con la seguridad total
de un post-tratamiento adecuado.

RESUMEN ' DEL, INVENTO

Lo que antecede as{ como otros beneficios y ventajas

del invento se obtienen por medio de un aparato y de un método
que son aplicables particularmente, pero no se limitan necesa-
riamente, gl tratamiento de piezas trabs jadas en forma de copa-
o de recipientes, con lo cual se realiza el tratamiento desea-
do tanto de las superficies interiores como de las superfiéies
exteriores de log mismos. Por lo que se refiere al aparato, el
invento inecluye un bastidor que incluye un dispositivo de guia
provisto de una extremidad de entrada y de una extremidad de sg
lida, longitudinalmente separadas para soportar de manera mévil
¥y para guiar las piezas trabajadas durantes su desplazamiento a
lo largo de este bastidor,., 3e proveen unos medios para introdu—
cir las piezas trabajadas por la extremidad de entrada del dis-
positivo de gula y estos medios pueden estar constituidos por
el aparato de fabricacién propiamente dicho de la pieza traba=~
jada o del recipiente que tiene su extremidad de salida dispues
ta en una posicidén adyacente a la extremidad de entrada del apa
rato de tratamiento., El aparato de tratamiento puede ser de cons
truccién de tipo modular, con lo cual una pluralidad de unida-
des individuales pueden situerse extremo contra extremo, de modo
que una pieza trabajada esté sometida a una pluralidad de trata
mientos secuenciales durante el curso de su desplazamiento a tra
vés de las verias unidades de tratamiento,

Cada una de dichas unidades modulares de tratamiento

ineluye una primera boquilla o una pluralidad de primeras boqui



10

15

30

llas para descargar un vrimer chorro o una pluralidad de pri-
meros chorros de fluido de tratamiento, de manera que choguen
contra una pieza trabajada durante su desplazamiento a lo lar-
go del dispositivo de guia, y de tal manera que produzaca el
desplazamiento de la pieza trabajadae hacia la extremidad de sa
lida de la unidad. Ademds, cada unidad incluye tembién una se-
gunda boquilla o une pluralidad de segundas boauillas para deg
cargar un segundo chorro ¢ una pluralidad de segundos chorros
de flufdo de tratamiento, de manera que choguen contra las pie
zas trabajadas en el dispositivo de guia de un punto separado
longitudinalmente hacia la extremidad de salidé desde el punto
de impacto de los primeros chorros y orientados para oponerse
al desvlazamiento de la pieza trabajada hacia la extremidad de
salida de la unidad, Losprimeros y segundos chorros estdn con-
trolados durante el funcionamiento para que produzcan el des-
plazamiento continuo de las piezas trabajadas a través de cada
unidad de tratamiento, con una deceleracién de la pieza traba-
jada en uneg posicién intermedia en su trayecto a través de ca-
da unidad, como resultado de la fuerza opuesta aplicada por los
segundos chorros. El impacto de los chorros sobre las piezas
trabajadas, de acuerdo con el presente invento, ssegura un con-
tacto intimo de los flufdos de tratamiento con las superficies
interiores y exteriores de las viezas irabgjadas, pero el tiem
po de contacto necesario es igual solamente a una fraccibn del
tiempo que se consideraba antes, necesario para obtenszr el tra
tamiento deseado.

Se entenderd que aunque la descripcién de los modosg de
realizacidn preferidos del invento tal y como se da més adelan-
te, estd hecha con referencies particular a unas piezas trabaja

das en forma de copa o huecas con una forma de recipiente, el
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aparato y. el método que constituyen el invento puedmnaplicarse

igualmente al tratamiento de piezas trabajadas de formas dife~
rentés, que inecluyen articulos huecos herméticemente cerrados

y artfculos tridimensionales macizos, obteniéndose asi venta-

jas y beneficios debidos a la economiz y a la sencillez de su

tratamiento. -

Otros beneficios y ventajas, del invento aparecerdn a
la lectura de la descripcién de los modos de realizacién prefe
ridos, relacionada con los dibujos adjuntos.

BREVE DESCRIPCION DE 1.0S DIBUJOS

Ia figura 1 es una vista en perspectiva esquemdtica de

una pluralidad de unidades modolures de tratamiento, dispuestas

extremidad contra extremidad y que forman un dispositivo de tra
tamiento de forma lineal, a través del cual las piezas trabaja
das se desplazan sucesivamente;

La figura 2,es una vista en elevacién lateral, parcial
mente en corte, gue ilugtra una unidad de tratamiento moduwlar
tipica, construida de acuerdo con los modos de realizacién pre
feridos del invento;

La figura 3, es una vista de elevacidén términal par=-
cial, parcialmente en corte, de la unidad de tratamiento repre
gentada en la figura 2;

La figura 4, es una vista en perspectiva de un reci=-
piente circuwlar cilindrico, adaptado para su tratamiento en la
unidad de tratamiento que constituye el presente invento;

La figura 5, es una vista en corte vertical longitudi-
nal de la seccibén de tratamiento de la unidad de proceso repre
gentado en la figura 2;

La figura 6, es un corte transversal de la seccién de
tratamiento de la unidad de proceso reoresentado en la figura 5,
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segin se ve sustancialmente a 1o largo de la linea 6-6 de la
misma;

La figura 7, es una vista en corte longitudinal par-
cial de la seccién de separacién de la unidad de tratamiento re
presentada en la figura 2;

ILa figura 8, es un gréfico que representa la velocidad
de una pieza trabajada, en funcién de su posicién a lo largo
del dispositivo de guia de la seccidén de tratamiento del apara
to ilustrado esquemdéticamente que se describe en 1o que sigue.

DESCRIFCION DE I.OS MODOS DE REALIZACION PREFERIDOS

Haciendo ahora referencia de manera detallada a los di

bujos, y segiin puede verse en la figura 1, se representa esqueo-
méticamente un aparzto de tratamiento tipico constitufdo por

"ocho unidades modulares de tratamiento indicadas de A g H res-

pectivamente. La disvosicidn representada en la figurales ti-
pica de uno de los post-tratamiento miltiples que pueden lle-
varse a cg8bo en un sistema de proceso continuo en lfnea que uti
liza une pluralidad de unidades de tratamiento individuales en
sambladaes de manera desarmable, estando cada una de ellas cong
trufdas de acuerdo con los modos de realizacién del invento, El
dispositivo de trateamiento de varias etapas, indicado de manera
tipica por el que se representa en la figura 1, puede incluir
por ejemplo, un proceso para aplicar un revestimiento de trang
formacibn quimica sobre unos recivientes de aluminio del tipo
utilizado para envasar bebidas de varios tipos. Un recipiente
10 de este tipo estd ilustrado en la figura 4 y és representa-~
tivo de los que se obtienen por troquelaedo profundo de una ple
za de eluminio por medio de una operacidén de troquelado dniea

o en varias etapas, El recipiente 10 estd constituldo por una
pared lateral cilindrica circular continua formada de una sodla



1. pilesa y de una pared de fondo céneava o en forma de plato, la
cual, después de su limpieza, de su revestimiento y de su lle
nado puede ser cerrada sujetando en su extremidad abierta wma

Vpared superior circular que tiene en ella un apéndice de des-

W

garre.

Se obgervard en lo que antecede, que los recipientes
de aluminio tales como los recipientes 10, obtenidos por una
operacién de troquelado, incorporan varias sustancias contami-
nantes que incluyen en su superficie lubricantes de troquelado
10 que deben ser retirados antes de que se les pueda aplicar un tra

tamiento quimico de transformacién. BEstos revestimientos quimi
cos del tipo de transformacién, tal como un tratamiento de cro
matado, pronorcionan una mejora en la resistencia del recipien
te a8l ataque quimico, as{ como un substrato mds adecuado para
15 recibir unos revestimientos suplementarios decorativos y/o pro
tectores. La flexibilidad y la versatilidad proporcionadas por
la construccibén modular de las unidades de tratamiento indivi-
duales permiten que la extremidad de entrada del aparato ensam
blado sea conectada directamente a la extremidad de salida del
20 aparato de formacién del recipiente, tal como el aparato 12 re
presentando esquemdticamente en la figura 1, y que su extremi-
dad de salida sea conectada & un dispositivo de tratamiento ul
terior, tal como un secador 14, nara secar y para transportar
después los recipientes hasta unos puestos de trabajos comple-
25 mentarios en los cuales pueden realizarse las operaciones de
trabajo subsiguientes.

Un tratamiento caracteristico de los dispositivos que
correspondén al que se representa en la figura 1, consiste en
una secuencia de tratamientos del tipo de transformacién qui-

30 mica, en el gue se hace un tratamiento de pre-limpieza en la
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unidad A, seguido de un trztamiento de limpieza convencional

en la unidad B, para eliminar cualquier material contaminante
de las superficies internas y externas de los recipientes. Las
gsoluciones de limpieza utilizadas en las unidades A y B pueden
incluir cuaslquier solucién acuosa u orgdnica de limpieza ade~
cuada, tal como por ejemplo, una soluciém de limpieza dcida que
ineluye una base dcida fosférica o sulfirica, en combinaciébn
con varios agentes superficiales activos. Preferentemente, se
utiliza en la unidad B, una solucidén de limpieza alcalina que
incluye usualmente una mezcla de sales metdlicas alcalinas, ta
les como sales de carbonatos, fosfatos, polifosfatos e hidréxi
dos de sodio, que se utilizan en cantidades de aproximadamente
15,5 g a 125,4 g por 3,785 litros (0,5 a 4 onzas por galén) y
se ajustan las proporciones para obtener wn pH de 9 a 11, apro
ximadamente, para la solucién de limpieza acuosa. Ademds de rea
lizar una eliminacidén de las sustancias contaminantes de las su
perficies del reciviente, se elimina igualmente cualquier 6xido
presente y se hace un ataque superficial suave de las superfi-
cieg del recipiente,

Desnuds de. las etanas de pre-limpieza y de limpieza,
log recipientes son sometidos a continuacién a sucesivos tra-
tamientos de enjusgue con agua, que incluyen un primer enjuague
(RL) en la unidad de tratamiento C y un segundo enjuague (R2)
en la unidad de tratamiento D para realizar una eliminacién de
todas las sustancias de limpieza residuales de las superficiles
del recipiente, y de todas las sustancias contaminantes restan
tes. Ademds, los recipientes, al salir de la unidad de trata-
miento D, penetran en la unidad de tratamiento E, en la cual en
tran en contacto con el flufdo de tratamiento de revestimiento

de transformacién quimica adecuado, y en varticular, con une so
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lucibn acuosa de revestimiento de cromato, de uno cualquiera
de los tipos bien conocidos en la técnica. De manera caracte-
ristica, las soluciones de revestimiento a base de cromato in-
cluyen soluciones acuosas que contienen iones de cromo hexava- '
lentes en concentraciones de 0,2 a 10 g apro%imadamente por 1i
tro con un pH variable usuvalmente de 1 a 3, y temperaturas de
tratamiento variables de 15,6 a 54°C (60 a 130F). El ciclo del
tratamiento es tal que produzeca la formacién de una pelfcula
amorfa proptectora contra la corrosién, de un espesor deseado
sobre la superficie del recipiente de aluminio, proporcionando
as{ la proteccidén contra la corrosién necesaria, y/o un sulstra
t0o sobre el cual puedan aplicarse acaﬁédos orgénicos ulterio-
res, tales como pinturas decorativas por ejemplo.

Después de <epositar un revestimiento de cromato sobre
la superficie del recipiente, se somete éste de nuevo a un pri--
mer enjuague con agua (Rl), como en la unidad de tratamiento F,
geguido de un primer enjuague de desionizacién (DI-1) en la uni
dad de tratamiento G, y un segundo enjuague de desionizacién
con agua (DI-2) en le unidad de tratamiento H, Al salir al ex-

" terior de la unidad de tratamiento H, el recipiente resultante,

limpio, tratado y enjuagado, puede penetrar en la unidad de trg
tamiento siguiente, tal como el secador 14, donde se elimina el
agua de enjuague residual, después de lo cual puede realizar-
se las operaciones siguientes de revestimiento y/o de trabajo
sobre el recipiente, de acuerdo con la prdctica conocida. En el
aparato de secado 14, el agua del enjuague residual puede ser
extraida o evaporada de acuerdo con técnicas conocidas, por ejem
plo utilizando una circulacién de aire seco.

Se observard en el dispositivo de tratamiento ilustra

do en la figura 1 que se puede realizar un tratamiento continuo
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8 alta velocidad de las piezas traebajadas, tales como los rg
cipientes 10, sin intervencién manual ni manipulacién de los
mismos, Cada unidad de tratamiento, no solamente realiza un
tratamiento deseado sobre las piezas trabajadas, sino que sir-
ve también para realizar el transporte de estas piezas trabajs
das a través de cada unidad, con una separacién longitudinal
individual apropiada entre las piezas, y a velocidades compara
tivamente elevadas, de modo que pueden obtenerse satisfactoria
mente velocidades de vroduccién de 100 a 1000 recipientes o més
por minuto, aproximadamente. Las altas velocidades que prevale
cen con estos ritmos de producciép dan lugar a unos periodos
extremadamente cortos, de contacto de los recipientes con los
fluidos, en cada unidad de tratamiento. Sin embargo, de manera
sorprendente, los efectos hidrodindmicos producidos por el im-
pacto de los fluidos de tratamiento, directamente sobre las su
perficies de las piezas trabajadas, de acuerdo con las caracte
risticas de construccién y de funcionamiento que se describirdn
méds adelante, facilitan un tratamiento superficiel adecuazdo a
pesar de tiempos de contacto de tratamiento no superiores a una
fraceién de segundo.

Ya que cada una de las unidades de tratamiento moduwla-
reg individuales A a H, representadas en la figura 1, son sus-
tancialmente idénticas, bastard dar una deseripeidn detallada
de una unidad de este tipo, tal y como se representa en las fi
guras 2, 3 y 5-8, para que pueda entenderse completamente log
aspectos del aparato del presente invento. Se observari igual-
mente que, aunque las unidaces de tratamiento individuales pue
den ger de construccién modular, de acuerdo con una prdctica
del presente invento que incorpora un suministro auténomo de ié

quido de tratamiento, se prevee igualmente, particularmente para
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operaciones de produccidén de alta capacidad, que una o varias
unidades de tratamiento puedan ser conectadas & un depbsito de
suministro de flufdo de traztamiento auxiliar, tal como el depd
sito 16 conectado a la unidad de tratamiento G de la figura 1,
El depésito auxiliar 16, puede ser equipado con su propia bom-
ba 18 en la tuberia de suministro 20, y el liguido de tratamien
to, después de ser utilizado, puede adecuadamenie ser recicla-
do al depbsito por una tuberia de retorno 22.

Tal y como se representa en las figuras 2 y 3, una
unidad de tratamiento de tipo modular, tal como la unidad A, in
cluye un bastidor que consiste en un depbsito tridimensional.24
encima de la extremidad superior abisrta del cual se extiende
una caja cilindrica circular 26 que estd soportada en una posi-
cifn sustancialmente orientada en el sentido horizontal. Un sig
tema de bombeo auténomo que incluye un motor situado vertical-
mente 28, conectado a una bomba 30, estf{ soportado por un ele-
mento transversal 32, en la parte superior del depbsito 24. Ia
solueidn contenida en el depdsito es aspirada a través de un
filtro de entrada 34 y se descarga en un conducto de colector
36 provisto de bridas y de vdlvulas de control de circulacién
38, 40 oara regular la presién del liquido de tratamiento sumi-
nistrado a la caja. La vdlvula de control de circulacién 38 es-
t4 conectada a la tuberfa de suministro 42, la cual estéd provig.
ta de un medidor 44 vara la indicacién visual de la oresién del
1{quido contenido en ella, mientras que el lado de salida de la
vdlvula de control de circulacién 40 estd conectado a la tuberia
de suministro 46 que tiene un medidor de presién similar 48 co-
nectado a ella. El 1iquido de tratamiento suministrado a la ca-
ja a través de las tuberias de suministro 42, 46 vuelve de nue-

vo al depbsito 24 a través de unos tubos de drenaje 50 situados
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en el lado inferior de la caja 26 después de naber salido de
las boquillas de tratamiento y de frenado situadas en el inte
rior de la caja, de acuerdo con la disposicién ilustrada en las
figuras 5 y 6.

Tal y como se observard en las figuras 2 y 5, la caje
estd dividida en dos secciones por medio de un soporte o divi-
gibn central 52, y el primer compartimiento, o seceién T, tal
y como se representa en la figura 5, constituye la seceién de
tratamiento donde el flufdo de tratamiento entra en contacto
con la superficie de la pieza trabajada mientras que en el com
partimiento separado o seccién S, segin se representa en la fi
gura 7, el fluido de tratamiento residugl es eliminado de las
superficies de la pieza itrabsjada,

' Refiriéndose ahora detalladamente a las figuras 2, 5,
6y 7, el lado de entrada de una unidad de tratamiento modular
estéd provisto de una placa de extremidad de entrada 54, que es
t4 provista de una pluralidad de agujeros de tornillos 56 sepa-
rados circunferencialmente alrededor de su periferia, psra la
fijacién amovible del lado de entrada de una seccién de trata-
miento sobre un aparato de suministro de piezas trabajadas ade-
cuado o sobre la extremided de salida de una unidad de trata-
miento adyacente., La extremidad opuesta de la caja 26 estd sgo-
portada de la misma manera por una placa de extremidad de sali
da 58 provista de los agujeros de tornillo correspondientes 56,
glrededor de €lla, Cada una de las placas terminales 54, 58, se
gim se ve en las figuras 5 y 7, estd provista de un refuerzo
circular 60 que se extiende axialmente, y en el que se apoya la
superficie interna de la caja 26, ILa sujeciﬁn de las placas de
extremidad en la posicién apropiada se hace por medio de una plu

ralidad de varillas de guia 62 gque se extienden longitudinalmen
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te y due ectén sujetas bajo tensidén, en unas pegtafias cireulg
res 64, 66 que definen una extremidad de entrada y una extre-
midad de salida en las placas de extremidad 54 y 58, respecti
vamente. En la forma particular que se representa.en los dibu~
jos, se utilizan seis varillas de guia 62, y estas varillas es
t4n separadas por intervalos angulares de 600 aproximadamente,
formendo un pasillo para el soporte mévil y el guiado de las
piezas trabajadas,tal como los recipientes 10 (figura 7), en .
una posicibén tal que estdn mituamente orientadas longitudinal-
mente durante su desplazamiento desde la extremidad de entrada
hasta la extremicad de salida del aparato de tratamiento.

De acuerdo con una forma preferida, cada varilla de
guia estd constituida por una varilla o nidcleo de alambre de
acero inoxidable 68, que se ve mds claramente en la figura 5,
y que estd provisto en su periferia de un revestimiento plés-
tico, tal como un revestimiento de polietileno de alta deﬁei—
dad 70. Las extremidades de los nicleos 68 estdn roscados ade-
cuadamente y estdn adaptados para recibir una tuerca destinada
a la sujecidén amovible y al reglaje de la tensién de las vari-
llas de gula para facilitar su funcién de guia apropiada. Tel
y como se observard en las figuras 5 y 7, las extremidades de
las varillas de guia en un punto adyacente & su punto de suje-
c¢ién enlas placas terminales estdn decaladas angularmente para
proporcionar un espacio apropiado y una transicién progresiva
de una pieza en movimiento desde una unidad hasta la siguiente
unidad de tratamiento adyecente,

Haciendo ahora referencia a las figuras 5 y 6, la sec~
cién de tratamiento T, incluye la voreién que se extiende des—
de la placa de extremidad de entrada 54 hasta la divisién cen-
tral 52. Al resvecto, la divisién central 52 estd provista de
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un surco periférico en el que estd dispuesto un elemento de
estanqueidad adecuado, tal como un anillo térico 72, acoplado
de menera estanca sobre la superficie interna de la caja 26,
impediendo as{ el escape de la soluciébn de tratamiento hacia
la seceién de separacidén alyacente S. La divisién central 52
estd provista igualmente de un orificio apropiado 74 en su cen
tro, a través del cual se extienden las barras de guia,

La separacién longitudinal del soporte central 52, con
relacién a la placa de extremidad de entrada 54, estd manteni-
da por tres barras de enlace 76, segin se representa en las fi
guras 5 y 6, que estdn provistas de topes 78, adyacentes a sus
extremidades, los cuales estén adaptados para entrar en contac
to eon las caras opuestas de la divisién central.y de la placa
de extremidad, lLas extremidades salientes de las barras de en-
lace estdn roscadas adecuadamente para recibir las tuercas de
sujecién 80,

Un primer conjunto, o conjunto de boquillas de trata-
miento que incluye seis boquillas de tratamiento 82 estd situa
do cerca de la place de extremidad de entrada 54, y un segundo
conjunto o conjunto de bogquillas de frenado que incluye tres
boquilles de frenado 84, estd dispuesto en una posicién adya-
cente & la divisién central 52. Las seis boquillas de tratamien
to 82 estdn dispuestas con sus extremidades de salida orientadas
de manera que estén separadas por dngulos de 60° y estdn decala
das, como se ve mds claramente en la figura 6, de modo que los
chorros de fluido gque salen de ellas no chogquen con lag vari-
llas de gufas 62, ni tampoco interfieran o entren en contacto
las unas con las otras. La orientacién de las boguillas de tra
famiento 82 es tal que produzca el impacto de los chorros de
fluido.sobre la pieza trabajada, por ejemplo el recipiente 10
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representado en lineas de puntos en la figura 5, mientras se
desplaza a lo largo de las varillas de guia, de tal manera que
provoquén el desplazamiento del recipiente o de la pieza tra-
bajada hacia la extremidad de salida de la seccilén de trata-
miento. B

Las boquillas de frenado 84, por otra parte, las cug
les estén en nlmero de tres en el modo de realizacién represen
tado, estén separadas por dngulos de 1200 de una manera sus-
tancialmente idénticas a las bogquillas alternas del grupo de
boquillas 82, segin se representa en la figura 6, Los chorros
1{guidos que salen de las boguillas de frenado estén dirigi-
das o apuntadas de la misma menera, de menera que no choquen
con las varillas de guia 62, ni interfieran o chogquen las unas
con lag otras, o con los chorros liquidos descargados por las
boquillas 82. Como podréd verse, la orientacién de las boquillss
de frenado 84 es tal que los chorros de lfquido, al chocar con
el recipiente 10, producen o tienden a producir el movimiento
del recipiente hacia la extremidad de entrada de la sececibn o
en sentido opuesto a la direccién impartida por las boquillas
de tratamiento 82, Esta accibn opuesta o de frenado de las bo
quillas de frenado 84 sirve para producir una deceleracifn de
la pieza trabajada, de una manera que se describird detallada
mente més adelante, de modo que se introduzes efectos hidro-
dindmicos que @seguren un contacto f{ntimo de los fluidos de
tratamiento con las suverficies interiores y exteriores de la
pieza trabajada, y permitiendo igualmente un tratamiento sa-
tisfactorio, solamente en una fraccién del tiempo de tratamien
to gque se considera convencionalmente necesario.

Con la excepcidén de la diferencia en el ntmero y la
forma particular de las beoquillas 82 y 84, los conjuntos de
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boquillas-de tratamiento y de boquillas de frenado son, por

lo demds, sustancialmente idénticos. Por consiguiente bastard
hacer una descripcibn detallada del conjunto de boguillas de
tratamiento y se identificardn los componentes correspondien—
tes del conjunto de boguillas de frenado pof los mismos nime-
ros a los cuales se ha afadido el sufijo "1 " , Como se verd
en las figuras 5 y 6, el conjunto de boquillas de tratamiento
incluye un cuerpo de distribuidor 86 que tiene una forma tubu
lar y estd adaotado para rodear las varillas de guia 62 que se
extienden longitudinalmente a través de é1. El cuerpo de dis-
tribuidor 86 estd provisto de un alojamiento anular 87 a lo
largo de la porcién adyacente a la placa de extremidad 54, den
tro del cual la porcién marginal de un manguito de entrada 88
estd dispuesta para mantener el cuerpo del distribuidor adecua
damente separado de la placa de extremidad. Uné poreién de su-
verficie de la cara interna del manguito de entrada 88 estd bi
selada pare facilifar el desplazamiento angular de las porcio-
nes extremas de las varillas de guia,

El cuerpo del distribuidor estd provisto de una pared
terminal de una sola pieze 90 que estd dotada de un sureo anu~
lar en el que estd situado un elemento de estanqueidad, tal co
mo una junta térica 92, estando dicho anillo apoyado & su vesz,
en posiciébn de aEOplamiento hermético, contra un aro 94 que lo
rodea. El aro 94 estd scldado, tal y como se ve en 96, a las
barras de enlace 76. La .norcién marginal delantera del aro 94,
estd sujeta firmemente en un anillo de boquilla 98 que estd
provisto de un surco anular alrededor de su borde interno vara
recibir una junta térica 100 que estéd acoplada de manera hermd
tica con la porcién tubular extrema, que sobresale hacia ade-
lante, del cuerpo 86 del distribuidor. ‘
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En el conjunto de boquillas de tratamiento, el ani-
110 de boguillas 98 estd provisto de seis orificios 102 sepa-
rados circunferencialmente, en los cuales se extiende la por-
cidén de extremidad nosterior de las boquillas 82, Cada bogui-
1lla 82 estéd igualmente provista de una brida perforada 104 pa
ra la sujecién de la boquilla contra la cara del anillo de bo- .
guilla 98. A este respecto, se observard, que el anillo de bo
quillas 98' del conjunto de boguillas de frenado es idéntico
al anillo de boguilla 98, con la excepcién de que existen sola
mente treé orificios 102' , separados por dngulos de 1200, que
estédn destinados a recibir de menera desarmable las tres boqui
llas de frenado 84.

EZl cuerpo 86 del distribuidor, conjuntamente con el
aro 94 y el anillo de boguillas 98, define una cdmara de dis=-
tribucibén anular 106 que comunica con una fuente de suministro
de fluido de tratamiento bajo presién, por ejemplo por medio de
una tuberia o tubo de suministro 42. De manera similar, la cé-
mara de distribueién 106' del conjunto de boquillas de frenado
estd conectada al tubo de suministro 46 de acuerdo con la dis-
posicidn descrita previamente con relacidn a la figura 2. Segin
se representa en las figuras 5 y 6, el tubo de suminisfro 42 es
t4 sujeto en un conector de tubo flexible 108 el cual a su vez
estd mantenido, por medio de una tuerca de fijaciém 110, en co-
municacién con un conector roscado 112 dispuesto de manera que
comunique con un orificio 114 formado en la porcibn inferior
del aro 94,

Para obtener chorros de fluido de tratamiento de con-
figuracidén bien definide a la salida de las boquillas 82, 84 y
no chorros divergentes cuya seccién va aumentando a medida que
el chorro se aleja de la salida de la boguille, es preferible
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utilizar en los conjuntos de distribucidén unos medios adecua-
dos para reducir o eliminar completamente los vectores de velo
cidad dirigidos hacia Airecciones distintas de una direccién
longitudinal que corresnonde al eje de descarga de cada bogui-
1lla, En el modo de realizacién particular que se ilustra en la
figura 5, la eirculacidn axial del fluido de tratamiento por la
extremidad de entrada de cada bogquilla desde la cémera de dis-
tribueién 106 se obtiene mediante la interposicién de una plu
ralidad de aspas 116 circunferencialmente separadas y que se ex
tienden radialmente, que sirven para guiar axialmente la circu-
lacién del fluldo de tratamiento hacia las extremidades de entra
da de las boquillas, Unas variantes satisfactorias de este dis-
positivo pueden ser utilizadas en lugar de las aspas de gula 116,
para eliminar la turbulencia del fluido de tratamiento, asegu-
rando una circulacién axial laminar y unidireccional a través de
la bogquilla, y proveyzndo asi un chorro bien definido con wna
configuracién sugtancialmente no divergente. Estos chorros sus-—
tancialmente no divergentes y densos del fluido de tratamiento
al chocar con una vpieza trabajada producen eficazmente una ac-
cibn de fregado y aseguran un contacto intimo del fluido de tra
tamiento con las superficies, evitando la formacién de cualguier
pelicula estancada que impida el tratemiento superficial, asegu
rando as{ un tratamiento répido, uniforme y sustancialmente com
pleto en periodos de tiempo inesperadamente cortos, Estos cho-
rros densos y sustancialmente no divergentes permiten, igualmen
te,un enfoque y une concentrzcién mds precisos de los chorros
8in gue se produzcan interferencias mituas entre ellos.

Tal y como se observard en las figuras 5 y 6, los ejes
de las boquillas de tratamiento 82 estdn orientados de manera

que, cuando no hay pieza trabajada presente en el disnositivo de
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guia, los chorros de fluido que salen de ellas choquen con la
superficie interna de la caja 26 en un punto adyacente 2l con-
junto de boquillas de frenado., De la misma manera, los puntos
de impacto de los chorros de fluide de tratamiento que salen

de las boquillas de frznado 84 estdn situados en unocs puntos ad
yacentes al conjunto de boguillas de tratamiento, cuando no es-
tdn interrumpidos por la presencia de una pieza trabajada en mo
vimiento a lo largo de las varillas de guia. En estas condicio
nes, cuando los chorros de tratamiento no estdn interceptados
por una pieza trabajada, conviene reducir las proyeéciones Yy las
pulverizaciones llenando la zona anular situada alrededor de los
conjuntos de boguillas de tratamiento y de frenado con un mate-
rial nporoso capaz de absorber los choques y que estd indicado
por 118, tal como un material de relleno constituido por lana
de acero inoxidable. El material de relleno de acero inoxidable
118 sirve nara absorber el choque de los chorros de fluido y
permite asf{ que ¢l fluido se derrame hacia abajo alrededor de
la parte exterior de las envolturas del distribuidor, saliendo
por los orificioé de drenaje 50.

La interceptacibn y la orevencién de cualquier reintrg'
duecibn de fluido de trutamiento pulverizado, en el interior del
circuito de guia definido por el interior de las varillas de
guia se impide o se reduce sustancialmente por medio de una pan
talla o deflector de pulverizacién 120 provisto de una extremi
dad doblada hacia el exterior 122, sujeto en la extremidad de
salida del conjunto de boguillas de tratamiento ¥y sobresaliendo
axialmente resnecto a éste. La pantalla de pulverizacién 120°
que define la entrada a través del conjunto de boquillas de fre
nado, sirve igualmente para reducir la cantidad de fluido de

tratamiento arrastrado a la seccién de separacién de la unidad
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de tratamiento. Cualquier fluido de tratamiento que se acumu
le en el interior del conjunto de boquillas de frenado segin
estd definido por el interior de la pantalla de pulverizacién
120" y el cuerno 86' del distribuidor, sale facilmente de éste
a través de un orificio de drenaje adecuado formado en la sec-~
c¢ibn inferior del aro deflector 88',

Refiriéndose ahora a la figura 7, la pieza trabajada
o reciviente 10, ‘al pasar por la divisién central 52 para pe-
netrar en la seccién de separacién S, permanece en una posi-
cibén orientada y guiada longitudinalmente dentro de las vari-
llas de guia 62 y contiene generalmente una cierta cantidad de
fluido de tratamiento residuvual en su interior, tal y como se
ilustra esguemdticamente en lineas de trazo y puntos por 127,
Con el objeto de realizar la eliminacién del fluido del trata-
miento residual 127, para reducir al mfnimo su transmisién a
la siguiente unidad de tratamiento, se realiza una operacién
combinada de purga y de aceleracién del recipiente 10 por me
dio de una corriente de aire de gran volumen y wvelocidad ele-
vada, que sale por una boquilla situada en una posicidén adyacen
te a la divisiébn central 52. El eje de descarga de la boguilla
126 es tal que dirija un gran volumen de aire a gran velocidad
hacia el interior del recipiente 10, produciendo un desplaza-
miento fisico del fluido de tratamiento ' residual 127 ademds de
producir una aceleracién del recipiente 10, hacia la salida si
tuada en la placa de extremidad 58. La aceleracién del reci-
piente sirve ademds para separar del recipiente, de manera susg
tancialmente completa, cualquier fluido de tratamiento resi-
dual en razén de los efectos de la inercia, cayendo hacia la
parte inferior el fluido de tratamiento residual eliminado,

acumuldndose dentro de la caja 26 y saliendo por un orificio
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de drenaje 128. En un mcdo de realizacién particular en el que
se eliminé el liquido de una lata de aluminio utilizada pare
bebidas, el eje de la boquilla 126 formaba un 4ngulo de 11° res
pecto el eje de desplazamiento y se descargaba por esta bogui-
1lla aire a una presién de 5,624 kg/cm2 (80 psi.), de forma que
quedd menos de 2 gramos de agua residual en el recipiente.

De acuerdo con un modo de realizacién del presente in
vento la descarga del aire a gran velocidad procedente de la
boquilla 126, se hace de manera continua y esta corriente de
aire esté‘interceptada por el interior de los recipientes mien
tras se deslizan respectivamente desde la seccibn de tratamieg
to T a la seccién de separacibén S. En variante, la boquilla 126
puede funcionar de manera intermitente utilizando un dispositi
vo detector adecuado, tal como un interruptor de proximidad 130,
gituado en una posicibén adyacente a la de la varilla de guis
para detectar la presencia de un recipiente. El1 interruptor de
proximidad estd conectado utilizando técnicas conocidas a un
circuito adecuado 132 para accionar una vdlvula accionable a
distancia 134, intercalada en la tuberia de suministro 136 co-
nectada & la boquilla de aire, produciendo una descarga de aire
por ella en un tiempo relacionado con la posicién de los reci~
pientes 10, de modo que la corriente de aire de gran volumen
y @ gran velocidad sea dirigida hacia la extremidad posterior
del recipiente para producir un desplazemiento del liquido y
una aceleracién del reecipiente de la manera descrita méds arriba.

Los componentes estructurales del aparato de tratamien
to descrito en los dibujos, pueden ser constitufdos por cual-
quier material adecuado de resistencia apropiada y que sea ca-
paz de resistir , y que sea compatible con los fluidos de tra

tamiento con los cuales debe entrar en contacto. Se ha compro-—
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bado que los aceros inoxidables son particularmente adecuados
a egte efecto, ademds de los materiales sintéticos pldsticos

‘en sf, o en forma de revestimientos o de substratos protecto-

res,
El tratamiento a gran velocidad e inesveradamente ré-

pido y eficaz de las piezas trabajadas, debldo al efecto hidro
dindmico de los fluidos de tratamiento puede tal vez, ser des-
erito mds claramente con referencia al grédfico y al diagrama
esquendtico que se da en la figura 8 de los dibujos. En el mo-
do de realizacién particular descrito mds arriba, se utilizan
seis bogquillas de tratamiento 82 y tres boquillas de frenado 84,
los cuales en combinacibén dirigen nueve chorros de tal manera
que chocan con las superficies interiores y exteriores de un re
cipiente, de modo que producen el desplazamiento del recipiente
desde la extremidad de entrada de la seccién de tratamiento a
través de su extremidad de salida, y produciendo simul tédneamen
te una deceleracién de la nieza trabajede durante el curso de
su desvlazamiento, en respuesta a las fuerzas cpuestas o de fre
nado avlicadas a la pieza por los chorrog de frenado. Las fuer~
zas netas aplicadas al recipiente por los chorros de tratamien-
to gracias a un reglaje apropiado del volumen, de la velocidad
y de la orientacién direccional son tales que facilitan una fuer
za de desplazamiento hacia la extremidad de salida del aparato
de tratamiento, superando asi el efecto de retardo de los cho-
rros de frenado., En algunos casos, tal y como se representa en
el gréfico de la figura 8, la deceleracidén del recipiente, en
respuesta a la aceibn de las boquillas de frenado, produce una
detencidén casi completa del recipiente durante una pequefia frag
eién de segundo hasta que se obtenga de nuevo un desequilibrio
dindmico de las fuerzas dando lugar a que el recipiente siga pro
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gresando hacia la extremidad de salida de la unidad.

Las caracteristicas y la disposicién esquemdtica re—
presentadas en la figura 8, estdn basadas en una seccién de tra
tamiento similar a la que se representa en la figura 5, que uti
liza agua y una presifn de distribuidor sustancialmente constan
te de 2,109 kg/bmz (30 psi.) para formar seis chorros de trata
miento y tres chorros de frenado con velocidad constante, des-
tinados a chocar contra un recipiente de aluminio del tipo uti
lizado para envasar bebidas, situado de manera longitudinal
dentro del aispositivo de guiédo, y que tiene su extremidad
abierta dispuesta hacia la parte posterior. Segin se indica
en el gréfico, el recipiente que penetra desde la unidad ante-
rior hasta una posicibén situada 5,08 em (2 pulgadas) dentro del
dispositivo de guiado se desplaza & una velocidad de aproximadg
mente 9,144 m/segundo (30 pies/segundo) y su velocided disminu-
ye progresivemente hasta 7,010 m/segundo (23 pies/segundo) en
respuesta a las fuerzas de friccién que actdan en é1, Cuando el

borde delantero o anterior del recipiente se ha despvlazado a

una posicién situada a 10,16-12,7 cm (4-5 pulgadas) a lo largo
del dispositivo de guiado, el borde periférico delantero del re
cipiente entra en contacto con los tres chorros bajo presién ‘
que le aplican una fuerza en una direccién orientada hacia la
derecha, segin se ve en la figura 8, dando lugar a una acelera
cién progresiva del recipiente hasta aproximadamente 10,972 m/
segundo (36 pies/segundo) en un punto que corresponde & un deg
nlazamiento de aproximadamente 25,4 cm (10 pulgadas). En este
punto, los tres chorros de frenedo, que salen de las boguillas
de frenado 84, chocan contra el borde delantero del recipiente,
aplicdndole una fuerza en sentido contrario. En esta posicién,

los chorros que salen de las boquillas de tratamiento 82, cho-
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ean contra la superficie cili{ndrica exterior del recipiente.
Durente el desplazamiento uwlterior del recipiente, desde el
punto de desplazamiento situado a 25,4 em (10 pulgadas) hasta
una posicién situada a 34,925 em (13-3/4 pulgedas) a lo largo
del dispositivo de guiado, se produce una deceleracién progre-
siva del recipiente debida al defecto de retraso impuesto por
los chorros de frenado gue chocan directamente contra la pared
de fondo cerrada del recipiente. En este momento, el recibien—
te queda virtualmente estacionario mientras estd sometido al
impacto de los nueve chorros bajo presidén del fluido de trata-
miento,

Los seis chorros de fluido de tratamiento que salen
de las boquillas de tratamiento en condiciones de equilibrio
dindmico se orientan ahora para penetrar por la extremidad pos
terior abierta del reciviente, realizando un tratemiento efi-
caz de sus superficies interiores, la superficie interna de la
pared extrems inclusive, mientras realizan simultdneamente un
llenado progresivo del recipiente con el fluido de tratemiento,
Esta colocacibn y orientaciébn progresiva de las boquillas en el
interior del recipiente imponen a éste una fuerza que supera la
fuerza de retardo de los chorros de frenado y se produce una

aceleracidn de recipiente que alcanza una velocidad méxima de

‘aproximadamente 7,010 m/segundo (23 pies/segundo) en el punto

que corresponde a un desplazamiento de 45,72 em (18 pulgadas).
Durante egste trayecto sunlementario, el efecto de frenado de
log chorros de tratamiento y de frenado disminuye, ya que su
punto de impacto estd ahora situado contra la superficie peri-
férica cilindriea y no sobre la pared extrema delantera del
recipiente. El impulso adquirido por el.recipiente y el liqui-
do de trstamiento que contiene, los lleva mds alld de las bo-
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guillac de frenado y fuera de contacto con los chorros que sa-
len de las boquillas de tratamiento, La continuacién del movi-
miento del reciviente se hace de acuerdo con la préctica des-

crita mds arriba, con la cual el recipiente venetra en la sec-
cibén de separacion donde el liguido de tratamiento residual es
eliminado por medio del impacto de una carga de aire a gran ve
locidad. _

Los peritos en la materia observardn que pueden rea-
lizarse v.riaciones apropiadzs en la curva de velocidad en fun-
cidn del desplazamiento de los recipientes u otras piezas traba-
jadas adaptables al sistema, mediante un control avropiado del
nimero y/o de la orientscidén y/o de la velocidsd y/o de los vo
lidmenes de los chorros de fluido de tratamiento descargados por
las boquillas de tratamiento y de frenado con el objeto de con-
seguir el tratamiento superficial desezdo, Por tanto, estd pre-
visto que en lugar de la disposicidn y del funcionamiento desw-
crito més arriba, una decelerscidn de la pieza trabajzda seguida
por una aceleracidén de la misma durante su desnlazamiento a
través de los chorros de tratemiento, puede ser realizada por
medio de variaciones rédpidas pero controladzs de la oresién
del 1iquido en el conjunto de boquillas de tratamiento y en el
conjunto de boguillas de frenado, de tal manera que se obten-
ga una separacion avropiada de las piezas trabajadas durante
su tratemiento, Por ejemplo, se pueden. instalar un conjunto de
digtrivuidor de tratamiento y de frenado provistos cada uno del
mismo nimero de boquillas, a partir de las cuales se descarga-~
r4 un fluido de tratamiento, con lo cual se mantendrd una pie- -
za trabajada en un estado sustancialmente estacionario de equi-
librio dindmico, en respuesta al i:pacto de varios chorros en

una posicidn intermedia de su desvlazamiento a través de la

+
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seccion de tratemiento. Un desequilibrio de este estado y

por tanto una aceleracidén de la pieza trabajada y su despla
zemiento hacia'la extremidad de salida se obtendrd por medio
de un aumento momenténco de la presidn del 1liquido de trata
mier to en el distribuidor de boquillas de tratamiento, o por
nmedio de una retencidén momenténea de la presidn en el conjun
to.de las boquillas de frenado. En variante, puede utilizar

se una boquilla de tratamiento accionada por intermitencia

que sirva para:descargar unchorro pulsatorio de liquido de

tratamiento o de gas bajo presién contra una pieza trabajada,
en un tiempo inferior a un segundo, creando una situscién de
desequilibrio y produciendo la aceleracion de la pieza trabg
Jada y un movimiento de la nisma bor nedio de lag fuerwzasg
que§tas ejercidag por las bogquillas de frenado. De manera
equibalente, una o varias boquillas de freﬁado pueden ger
accionadas, secuencialmente de manera intermitente, para con
seguir un efecto similar. ‘

Aunque es visible que los modos de realizacidn pre
feridos del invento descritos aqui han sido calculados para
cumplir los objet&s indicados més arriba, se observarad que’
el invento puede ser sometido a modificaciones, variaciones
v cambios sin alejarse de su espiritu.

En resumen la Paten%e de Invencidn que ge solicita de
beré recasr sobre las siguientes: '

REIVINDICACIONES

l.~ Método para el tratamiento de piezas trabajadas en
forms de copa o de recipiente, que incluye las etapas que con
sisten en soportar, guilndola, uha pieza trabajeds, de manera
que se desplace a lo largo de un trayecto en una primera di-

reccibdn, en descargar un primer chorro de fluido de tratamien
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to dé manera qué choque contra la pieza trabajada durante éu
desplazamiento a }o largo de dicho trayecto y de manera que
produzea un mévimientb de la migma en dicha primers direc-
cidn, en descargar un segundo chorro de tratamiento de ma-
nera que chogque contra la pieza trabajada Qurante su des-
plazemiento a lo largo de dicho trayecto en un punto situa
do longitudinalmente, en dicha primers direccién, a una'
cierta distancia del punto de impacto de dicho primer chorio
y de manera que se oponga al desplazamiento de la pieza tra
bajada en dicha primera direccildn, ¥y en controlar dichos

primero y segundo chorros para producir un desplazamiento

de la pieza trabajada a lo largo de dicho trayecto y una de

i . . . : ‘
celeracidn de su velocidad en un punto intermedioc de su deg
}

L ; . s
-plazemiento més alléd de dichos chorros, en respuesta a la

accidon opuesta de dicho segundo chorro, asegurando asi un
contacto intimo de diche fluido de tratamiento con la su-
perficie de la pieza {rabajada. .
2.~ Método seghn la reivindicacién 1, caracterizado

porque se provee una pluralidad de primeros chorros y una
pluralidad de segundos chorros y porque incluye la etapa su
plementaria que consiste en dirigir dichos primero y segun
do chorros de manera que no choquen los unos con los otros.

. 3.- Método segln la reivindicacidn 1, caracterizado
porque incluye la etepa suplementaria que consiste en in-
terceptar el primero y el sggundo chorros después de pasar
mhs alld de dicho trayecto y después de desviar dicha pieza

trabajada y en hacer volver a continueacion dicho fluido de

tratamiento interceptado a un depbsito de almacenado.

4.~ Método segln la reivindicacidn 1, que incluye las

etapas suplementarias que consisten en seguir guiando la pie
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za trabajada o lo largzo de dicho trayecto hasta una po-
sicidn situada més all& del punto de impacto de dichos
chorros y a contiquacién en dirigir un chorro de gas a alta
velocidad contra la pieza trabajada de manera que produzca
una aceleracidn de la misma en dicha primera direccidn y
elimine sustancialmente todo el fluido dec tratamiento resi-
dual de la misma.

5.~ Método segln la reivindicacidn 1, en el que las
piezas trabsjadas estén constituldas por articulos alarga-
dos en forma de copa que tienen una extremidad abierta, ca
tacterizado porque incluye lag etapas suplementarias que
congisten en soportar, guiédndoloes, los articulos en una po-
sicibn orientada longitudinalmente, estando su extremidad
abierta situeda orientads atrads, y porque el primer cihorro
de diqho fluido de tratemiento es descarga&o en una Gireccidn
tal que penetre por la extremidad abierta de dicho articulo
durante una parte de su desplazamiento a lo largo de¢ dicho
trayecto y de manera que choque contra sus superficies inte-
rioresg. .

6.~ Se reivindica por 0ltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
" METODO PARA EL TRATAMIENTO DE PIEZAS TRABAJADAS EN FORMA
DE COPA O DE RECIPIENTE ".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-

sente lMemoria que consta de veintinueve paginas mecanogra~

fiadas y dibujog adjuntos.

Madrid, 16 /¢ Abril de 1974
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