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La invencién sme refiere a la fabricacién automitica de recipien
tes de paredes delgadas tales como cajas, tarros o vasos diversos.

Estos recipientes estan formados a partir de hojas de materia
pléstica, de hojas methlicas, de papel parafinade o, a menudo, de pro
ductos complejos que asocian por ejemplo varias capas de papel, de alu
minio, de piliestireno.., Comprenden generalmentes tres elementos, a sa
ber :

» Uun cuerpo de una superficie divididaj como truncado o, llegado
el caso, de cilindro, pirémide o prisma truncadﬁ.

. un fondo &én cubeta cuya concavidad puede ser torneada, bien ha-
cia el interior, bien hacia el exterior.

« una tapa provieta de una abertura conveniente, o un simple sa~
liente superior; esté Gltimo puede estar formado por un elemen-
to adicional pero también por una parte doblada del borde supe-
rior dael cuerpoj esth destinado a dar al recipente una rigidez
suficiente y a recibir ulteriormente una tapa o un opérculo.

Si estos recipientes no tienen usa forma de revolucién, es po-
sible atribuirles un esje longiiudinul, en principio perpendicular al
fondo.

Seglin 1a composicién de los productos que entran en la fabrica-
cidén del recipiente, el ensamblaje puede hacerse por encolage, o por =~
soldadura, mezcla, incluso por engarce. Los procedimientos utilizados
para la soldadura pueden gomprender, la soldadura por sistema Joule, =
por ultrasonido o por pérdidas dielectricas bajo alta frecuencia,

En forma general, las etapas de fabricacidén sucesivas se efec-
tuan en unas miquinas distintas entre las que la prieza desbastada pue
de llegado el casoc ser trasladada, de forma al menos parcialmente au-
toghtica, por unas piezas mecénicas anejas que la desplazan en un pla_
no perpendicular a su eje para llevarla a los puestos de trabajo suce

sivos,.
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Es conm ida, en particular, la forma de enrollar sobre un fon-
do preformado Gn molde de forma conveniente, enzamblando en aste fon-
do, todo cl_conjunto cerrandole sobre si mismo por soldadura, después
de slaborar el saliente superior del recipiente por repujado, bien =
por frio o bien por calor.

De mansra general, las herramientas utilizadas en los diversos
puestos de trabajc comprenden, esencialmente dos plezas complementarias
situadas sobre un mismo sje que corresponden al del recipiente y situa
das a colocarse de una parte a otra de la pared a trabajar, a saber!

. una pieza hembra compuesta en principio de dos bocas al menos,
rodeandc al exterior del cuerpo,

. una pieza macho que psnetra en el interior de la abertura de
aquella,

La invencién pretende hacer la fabricacién de estos recipien-
tes,completamente autdématica, a unos ritwos de tabflcac16n my eleva~
dos qus no puedsn ser cbtenidos con las técnicas conocidas hasta el
presents y a facilitar el mantenimiento, limitando los periodos de in
movilizacién en caso de averia.

Segin el procediwiento conforme a la invencidén, el traslado de
la piesa desbastada se hace por sl solo juego de las herramientas de
fabricacidn, sin utilizacién de plezas auxiliares distintas. Este pro
cedimientsc consiste @

« En llevar al primer puesto de trabajo A un molde de forma con-
veniente,

« En formar alli, a partir de este molde, el cuerpo del recipien
te,

« En presentar aquel directamsnte en su soporte en un segundo =

puesto de trabajo B,

. En ejecutar en el eje del primer puesto el -extremo del reci-

piente que tiene la seccién interna mis reducida, para coger
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el molde por este ext;euo.

» En volcar el recipiente para presentarle por su extremo opues-
to, que tiene la seccidn interna mhs gruesa, a un tercer pues-
to de trabajo G,

« En efectuar en este tercer puesto la fabricacién de este extre
mo para coger por (ltimo el recipiente por este extremo, antes
de lanzarle para evacuarle despuds de su terminacién.

84 el recipiente reviste, por ejomplo, una forma cbénica de aber
turas ancha, provista de un salionte enrollado, el cuerpo cbnico sera =
efectuado en el puesto A, el fondo del recipiente sera colocado en el
puesto B, la rodadura del borde se efectuari en el puesto C, Sin nniq;
go, cuando los dos extremos del cuerpo del molde obtenido en el primer
puesto poseen una seccién idéntica, y que, por consiguisnte, sus gene~
ratrices son paralelas entre si, esti claro que el orden en el que las
operaciones de fabricacién de los extremos del cuerpuv se han efectuado,
es indiferente.

Las méquinas gue ponen en priactica el procedimiento segin la in
vencidn, estén, pues, cnracterizadu- por la combinacién de tres puestos
de trabajo sucesivos, a saber @

» un puestc A de formacién del cuerpo en un escantillion,

+ un puesto B que comprende unas herramientas de fabricacidn del
pequefio extremo y de retirada del molde, dispuestas en el eje »
del escantillén y montadas sobre um soporte transversal a agquel,

. un puesto de trabajo C que comprende unas haramientas de fabrie
cacion del extremo mayor y de retirada del recipiente, que tie-
ne un eje comun con las herramientas del puesto precedente,

astos tres puestos estin provistos de medios de desplazamiento en su
direccién axial para el traslado de uno a otro.
| Seglin una segunda caracterfstica, los tres puestos de trabajo

sucesivos, estén alineados sobre una mismea linea confundida con el eje
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del recipiente, el puesto B que gira la piesza desbastada de extremo a
extremo a2l final de la operacidn para presentarla sn el puesto C.

Preferentemente, la miéquina comprende un conjunto de hileras -
operatorias formadas de lineas paralslas idénticas de puastos de tra=
bajc sucesivoas, montadas méviles seglin una traysctoria cerradaj venta
josamente esta trayectoria es circular y las hileras operatorias es~
tin pues montadas en un tambor que gira alrededor de un eje a lo lar-
go del cual la pieza desbastada se desplaza longitudinalmente poco a
poco de la rotacién del dispositivo.

Sepin una caracteristica de la invencibén, el conjunto de las
operaciones de fabricacién estd accionado por una levas montadas fi-
Jas en la bancada de la miaquinaj preferentemente, sl tambor portador
del conjunto de los puestos de trabajo es arrastrado a vslocidad uni-
forme, cada hilera operatoria que es alimentada por turno durants su
paso delante de los puestos de alimentacién solidarios de la bancada,
los recipientes terminados son a continuacidén expulsados al pasar de-
lante de un puesto de lanzamiento fgualmente solidario de la bancada.
Las diverses piezans desbastadas avanzan en el transcurso de la fabri-
cacién siguiendo una trayectoria mis o menos helicuidal,

El puesto de formacién comprende principalmente un escantillén
asoclado a unos wedios de traida de un molde y una pinza exterior para
el enroscamiento del molde, cada una de estas dosx Gltimas plezas esth
provista de medios para el ensamblaje a lo largo de una generatrix.

Seglin una caracter{stica ventajosa, el escantillén comprende -
unas piexas de aspiracién colocadas de forma que se pone tangenciale
mente en contacto con un molde en el transcursc del desplazamiento de :
los puestos de trabajoj preferentemente, el escantillén tiens movimien
to de traslacién y enth igualmente montado en forma rotativa alrededor
de su eje bajo la accién de un mando diferencial que inmoviliza las ~

plexas de aspiracién en relacién a los medios de traida del molde du-



10

15

20

25

30

rante la puesta en contacto de estas piezas con dicho molde.

Seglin otra caracterfstica, los puestus de fabricacidn de los ex~
tremos comprenden, en frente de un medio de sujecién del cuerpo que per
tensce al puesto precedente un mandril equipado de tenazas mévilies ra-
dialmente, este mandril es movido en traslacidn conforme a su eje vuel
to elasticamente en posicion de descanso y conectado a una pieza arras-
trada, en traslacidn con arreglo al mismo eje, esta iltima pieza que PO,
see una capacidad cénica provoca al final del recorridc la abertura ¢ =~
el cierre de las temn-azas del mandril.

Principalments, la miquina comprende un puesto de rodadura del
borde superior del recipiente cuyoc mandril poses varios dientes exter-
nos fijos en rotacién y esta adherido a un moide interno giratorio, dis
puesto para cooperar con el interior del borde de la pieza desbastada,
los dientes que rodean con holgura el exterior de este borde frente a
dicho molde rotativo, y que se mantienen cerrados mientras que el mol~
de se aproxima a los medios de prolongacién del cuerpoj el f&ngulo de -
enrcllamiento del saliente as{ formado estd determinado por la distan-
cia de acercamiento.

Cuando la colocacién de un fondo concavo torneado hacia el exte-
rior, el aparato de soldadura del fondo comprende principalmente unos
medios de traida de un molde, una matriz que posee una abertura de for=-
macién del molde, una cabeza del mandril expansible que forma un elec-
trodo de soldadura cuyas tenazas poseen una inclinacién perpsndicular
al eje, adherido a un manguito de cierre que poopera con la cara trase-
ra de la matriz y una pinza de ajuste externa, la cabeza y la pinza es-
thn provistas de un contraelectrodc periférico. El molde del fondo es =
obtenido por moldeamiento a través de la abertura de la matriz, y su po
sicién es a continuacién determinada por el desplazamiento axial respec
tivo de la pinza y de la cabeza de soldadura.

Un ejemplo particular de la puesta en prictica permitira compren
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de funcionamiento de la invencidén y las

diferentes variantes que es posible aportar a las miquinas destinadas

a su puesta en practica especialmente para tener en cuenta el molde =~

de los recipientes o de la naturaleza de sus paredes. Este ejemplo se

refiere a la fabricacién de un tarro de yoghourt de forma cénica equi

pado de un fondo cuya concavidad esta torneada hacia el exterior y cu

yo borde superior posee un saliente enroliado, Cada i{mea de puetos -

de trabajo de ia mAquina comprende sucesivamente un puesto de forma-

cién del cuerpo del recipiente, un pussto de enrollamiento del borde

estrecho de este cuerpo, de traida y lievada de dicho cuerpo por el =

borde enrollado y un puesto de montaje de un fondo del extremo del -~

cuerpo opuesto al borde enrollado, después de la ratirada y evacuacién

del recipiente terminado, Este ejemplo estd representado en las figuras

siguientes:

- Figura 1, un tarro de carton con boca estrecha con borde enrg

llado y fondo concavo torneado hacia el exterior,

Figura 2, una vista

esquendtica a lo largo de una 1linea de -

puestos de trabajo.

Figura 3, una vista

en ascenso, oon cortes parciales, de la

columna inferior que soporta el escantillén de for-

macidén dei cuerpo,

Figura 4, una vista

en planta de la pinza de enrollamiento y

de soldadura del cuerpo,

Figura 5, una vista

do de ios

de gira,

Figura 6, una vista

cabeza de

Figura 7, una vista

horguilla

en planta, con cortes parciales, del man

movimientos de la cabeza de rodadura y <«

en ascensc, con cortes parciales, de la
rodadurs,
en ascenso, con cortes parciales, de la

que alimenta el puesto de colocacién del
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fondo,

- Figura 8, una vista an ascenso, con cortes parcialez, de la ca
beza de formacién, de colocacién y de soldadura del
fondo.

El recipiente a fabricar Puede ser, por ejemplo, un tarro de -

yoghourt como el représentado en la figura 1.

Este recipiente esti formado de un cembinade que comprende al me
nos una capa interna de papel 1, revestida de dos capas 2 y 3} externas
de material pléstico soldable tal como de poliestireno y comprende un
cuerpe en forma de cono truncado 4 formado de un molde enrollado scbre
s{ mismo con recubrimiento y soldadura mutuas de sus bordes a lo largo
de una linea 5; en el interior de este molde se ajusta un fondo _6_, que
tiene un collar 7 de igual conicidad que el cuerpo 4 . El borde 8 opues
to al fondo 6 estd formado, enrollando scbre el mismo, hacia el éxterior
del cuerpo 4, su borde libre 9.

La descripcién de la méquina se refiere primeramente a la figura
2 sobre la que se puede observar un tambor 10 sujeto a un platiile 11
arrastrado en rotacién continua alrededor de una columma central 12 por
un motor 13 que acomete a la coronz dentada i&. Este tambor lle;a va=
rias lineas verticales de puestos de trabajo regularmente espaciados a
lo largo de su periferia, la méquina comprede, por ejemplo, diez hile=
ras oéeratorias cuyos cicloz respectivos son adeiantados en el tiempo
de una décima de vuelta, pero con un fin de perfeccién, una sola linea
de trabajo del eje XX se recoge en la figura 2, los éiveraos puestos -~
que sstén representados en unas posiciones angulares diferentes en re-
lacibn con la columna 12, sin tener en cuenta la sincronizacién de sus
movimimtos.

Los puestos de una misma 1{inea pueden especialmente ser montados

sobre un mismo soporte 133 en caso de averia de un elemento, se rexpla

za entomces, a escoger, un sclo grupo de herramientas o la totalidad -
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de la linea de puestos de trabajo por un dispositivo en condiciones de
funcionamiento, lo que permite limitar al mhximo la inmovilizacién de

la mbquina, disminuyendo el tiempo necesaric para al cambio y a los -

ajustes,

Fsda 1inea comprede en su parte inferior un puesto A, Este pues
to comprende un escantillén de cono truncado 16 que pasa, al principio
del ciclo, en frente de un distribuidor fijo 17 de woldes cortados pa-
ra sacar de alli un molde que es a continuacidn enrollado en este es-
cantillén y msoldado {figuras 3} y &) msegin su linea de recuperacidén 5.
El molde enrollado y soldado, que forma la pared lateral del cuerpo -
h del recipiente, es inmediatamente vuelto a tomar por las herramien~
tas que actuam en el segundo puesto B {(figuras 5 y 6) en el que su bor
de superior 8 es rodado sobre sf, después la pieza desbastada sufre -
una rotacién de 180° alrededor de un eje horizontal y es llevado a un
pussto C donde se lieva a cabo la colocacién desde la soldadura del -~
fondo § (figura 7). Bl recipiente acabado es a continuacién evacuado
©n la ayuda de un transportador 1i8.

La columna 12 lieva varios discos o collares que comprenden unas
levas de platillo que sirven para mandar diversas operaciones en el cur
s0 de la rotacién. -

El ensamblaje de las transmisiones correspondientes. comprende -
de manera general botones provistos cada uno de un rodillo vuelto con-
tra la leva correspondiente por un resorie, estos botones que estéan ad
heridos, llegadc el casc, a unas palancas de devolucién, Lo esencial -
de estas piemas esti representado en las figuras pero, por no dificul-
tar inutilmente la descripcidén, no seran descritas con detalle pues su
funcionamiento se comprende sin dificultad a la vista del dibujo.

El pussto de trabajo A esta descrito en las figuras 2 a ke Bl -
escantillén 16 es solidario de un eje 19 montado en rotacién en una -

guia 20, llevada por un conjunto de dos columnas 21! y provista de un =~
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rodillo 22 que coopera con un camino de rodadura 23 solidaria de la ban
cada de la miquina 24, de forma que el eje 19 y el escantilién ]_._Q pueden
ser desplazados verticalmente durante la rotacién del puesto de trabajo
alredeor de la columna 12.

Una parte de la periferia del escantillén 16, estd formada por

‘una caja 25 articulada sobre un eje horizontal 26 y vuelta hacia el ex

terior por un resorte no representado, su generatriz media no se encuen
tra ademfs en posicidén vertical en saliente sobre el resto del eacanti-
116n, El eje 19 tiene una parte superior hueca conectada por una can_ali
zacifén 27 a unos orificios de aspiracién 28 colocados sobre la cara ex
terna de la caja 25 y desembocando por un orificio 29 en el interior de
una cémara 30 empaimada 31 por un conducto de aspiracién. El eje 19 es
conectado por un acoplamiento 32 a una parte inferior acanalada 33, mon
tada deslizante en el interior de un casquihlo 34 transportado por un -
estuche 35 solidario del platillo 1l1. El casquillo 34 engranado en una
cremallera 36 montada en una corredera }7, desplazfindose radialmente -
contra un resorte 38 en el interior de 1a caja 35, bajo el efecto de una
leva LO solidaria de la bancada de la miquina, lo que permite arrastrar
el escantillén en rotacidn.

El distribuidor 17 esth colocado a lo largo de la trayectoria
del escantiildén 16, en la parte baja de la méquina, y la disposicién -,
de la leva 40 es igual que su perfil, accionando sobre la corredera 37,
que provoca“el desplazamiento de la cremallera }_6_. Y, por consiguiente,
una rotacidén exagerada del escantillén 16 hacia atrds en el instante en
que aquél pasa delante del distribuid'cr.

Esta rotaclén propia del escantillon 16, que compensa la rota-
cién de conjunto del dispositivo en relacifén a la bancada de la miqui-
na, conduce a los orificios 28 de la caja _22 al contacto de un moide F
sobresaliendo del distribuidor 17 y los inmoviliza un instante delante

de este molde F, que m encuentra en este caso aspiradoj &sto permite
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extraer el molde con seguridad y precisidén, después de lo cual la corre
dera 37 sale de la leva 40, y el escantillén 16 vuelve a su posicién an
gular inicial, con los orificios 28 dirigidos hacia la columna 12.

En el puesto A ss encuentra una pinza 41 arrastrada a lo largo de
una corredera 42 por una leva 43 de la columna 12 contraria a un resorte
L4 accionando sobre la transmwisién 45 . Eata pinza estd provista de dos
bocas _1£§_ vueltas por un resorte 47 hacia una posicidén de semi~-cierre, -
pero es mantenida por la leva 43 en posicidén trasera, abierta bajo ia
accidén de dos rampas 48, En ¢l momento en que la leva 23, gue acciona
sobre la corredera 20, levanta el escantiilén _lﬁ, aiempre portador del
molde F, por encima del aistribuidor 17, hasta el puesto A, la leve 43
permite el avance de la pinza 40 cuyas bocas vienen.a colocarse alrede
dor del escantillém 16, gque enrella el molde sobre aquél para darle su
forma de cono truncado, con un recubrimiento de las generatrices cxir_g_
mas, todo abatiendo la caja de aspiracidn 25 a la alineacidn del resto
del contorno del escantillém. Un botén 49 cierra al mismo tiempo sobre
ia zona de recubrimisnto de ios bordes, frente a un contra-electrodo 50
alojado en el interior del escantillén 16 sobre una corredera vertical
aislante 51, una boca 32 articulada sobre un eje 53 y portadora de un
electrodo aislado 54,

Después de ia soldadura del wmolde entre los dos elecirodos 30 ¥y
54, a lo largo de la linea de recubrimiento 3, la leva 43 accicna la -
salida y la abertura de la pinza 41, que libera, en vista de la ejecu-
cién del saliente 8 al puesto B, ei molde que contituye, desde ahora el
cuerpo 4 del recipiente. El borde superior 9 del cuerpo 4 se encuentra
enfrente de una cabeza de rodadura 35 colocada en el puesto B sobre el
eje XX,

La figura 2 muestra la cabeza 53 en posicibn intermedia durante
su descen¥o} la figura 5 representa el conjunto de su mecanismo de man-

do en posicién baja, y la figura _6_ mugstra de forma detallada su estruc
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tura interna.

La cabeza de rodadura 55 comprende una caja ‘LG montada sobre un
soporte que gira 57 alrededor de um eje transversal YY materializado por
dos cojinetes 38 y 59; puede, conforme a la invencidén, girar 180° bajo
la aceién de un mector dentando 60 solidario de una horquilla 61 donde
punetra el rodillo 62, de un botén 63 unido a una leva 64, La czbeza -
de rodadura puede también presentarse en posicién baja en el puesto B
frente al escantillén, o al contrario, como se verd mas adelante, puede
venir en posicién alta frente al puesto C.

La caja 56 lleva un mandril 65 atravesado por un eje §6 portador
de un mwolde 67 con el cual un rodamiento 68 le solidariza en traslacién.
El molde §7 estid destinado a cooperar con la abertura estrecha del cuar
po 4y en vista de ello rechazar el borde 9. El mandril es gruido en -~
traslaciéon en relacidén a la caja 56 gracias a dos husillos 69, Estos GL
timos ilevan, ademés, una cepela 70, encerrada gracias s pas'ador 7 que
atraviesa un conducto 72. La copela 71 sirve de apoyo & dos resortes 73
Y 74 que, en relacién a la caja 56, vuelven al mandril en su posieidn
de reposo, representada en la fi'gura §_. La compresitn del resorte 13 per
wite al mandril avanzar hacia el escantilién 16, el pasador 1L queda en
tope bajo. La compresion del resorte 74 le permite al contrario apartar
se hacia atris hasta donde el pasador }1 hace tépe en la parte superior.

El mandril 65 lleva, ademas, varios dientes 75 articulados sobre
unos ejes respectivos 76 y vueltos en posicidn abierta por unos resor-
tes accionando sobre los botones 77. Estos dientes ostin destinados a
provocar el enrolilamiento del borde 9 empujado interiormente por el mol
de 67.

El conjunto del dispositivo esta accionado por un casquillo 78
capaz de desplazarse libremente entre el mandril _6.2 ¥ el manguito de
tope 79 solidario del eje 66. Este casquillo est& provisto de una rame-

pa 80 que se pone en contacto con asientos correspondientes de los dien
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tes 75; de otra parte, es conducido en dos correderas 81 por dos salien
tes 82 y lleva dos rodillos 83 susceptibles de ser arrastrados, como =xe
verid a continuacidén, por unas horgquilias de mando.

Existen dos horgquillas de accionamiento arrastradax por un mismo
vistago deslizable 84 visible en la figura 2; una, 835, queda sujeta cuan
do la cabeza =me encuentra an posicidn davada, y esti destinada a llevar
de nuevo el casquilb 78 para atras, por retroceso del vastago 84 contra
una leva 86, la otra, 87, queda sujeta cuando la cabeza cstd en posicidn
baja y sirve, al contrario, para hacer avanzar el casquillo de antemano
del véstago 84. Se comprende facilmente que, cuando la horquilla 87 des
plaza los rodillos 83 hacla la parte baja de la figura 6, el adelanto
del casquillo proveca primero el cierre de los dientes 75 gracias a la
accibén de la rampa 80, después, cuando el casquilio llega al contacto =
del mandril 65, arrastra a aquél hacia abajo, asi como el eje 66 conte=-
niendo el resorte 73. El conjunto del mandril avanza también hacia la
pieza desbastada del cuerpo 4 viene a cubrir su borde 5 y provoca la ro
dadura, mientras gue el molde Qz empuja al electrodo interior 50 sobre
su corredera a medida que avanza en el interior del cuerpo.

Para facilitar la rodadura, el molde QZ ¢s puesto en rotacién -
por medio del eJe 66. A este fin, el extremo de este eje estd canaliza-
do y montado deslizable en el interior,de un piﬁén cénico 88. Aguel, en
granado con otro pifion 89 solidario de un eje de renvio 90, mountado en
el interior del palier 59 y arrastrado en rotacidn (figura 5) a partir
de una corona dentada 91 colocada en la columna 12, por wmedio de una =
transmisidn provista de un embrague hidraulico 92 cuyo accionamiento
esta asegurado por dos rodillox a partir de la leva 9%, Este acciona-
miento es anklogo a los precedentes y no ha'sido repregentado en las
figuras,

Es facil darse cuenta que la rotacién del pifion 88 arrastra el

del molde 67, al interior del mandril 22 y del casguillo 78, en rela-
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cién igualmente a los dientes 75 y al cuerpo _l_s_ soportado por el escan~

tilién 16.

Una vez terminado el avance del mandril, la rotacién del wmolde
67 es interrumpida, el cuerpo 4 se encuentra entonces cogido por la ca
beza de la rodadura por medio de su saliente 83 ek escantillén 16 pue-
de retroceder, abandonando el cuerpo 4 que queda sujeto por la cabeza
de rodadura mientras que la leva 86 deja libre la horquilla 87, Lo que
permite al mwandril retroceder bajo la accién del resorte 73 hasta su =
posicidén de reposo, el casquillo l§ queda sin embargo en posicidén sobre
su rampa 80, y asi cerrados los dientes 75.

La leva 64 acciona la rotacién de la caja 56, para traer la ca~
beza de rodadura en posicién superior al puesto C en vista de la colo-
cacién del fondo, mientras que los rodillos B3 se ajustan en la horqui
ila 85 afin en reposo.

El puesto C comprende en primer lugar (figura 7) una matriz 95,
provista de una abertura circular 96 de diimetro un poco mis reducido
que ei de la parte inferior del tarro, y cuya €uncidén saera aciarada mis
adelante. Estd alimentada, a partir de un distribuidor 97 de tipo clési
co donde son apilades moides circulares G, por una horquilla 98 provise
ta de una cremallera 99 y movida radialmente a lo largo de una correde-
ra 100 bajo la accién de un pifién desmultiplicador 10l celocado en el
extremo de un boton 102, que pasa enire la cremallera 99 y una cremalle
ra 103 solidaria del scporte 15. Una ventesa 104 colocada por encima =
del distribuidor 97 y ssca uno por uno los moldes & que la horquilla
98, que se encuentra afin en posicién de avance hacia el ;axterior, reco
ge en la ranura 105 cuando pasa entre el distribuidor y la ventosa, pa
ra 'traer al fin el molde G a lo largo del plano superior 106 de la ma=-
triz 95 por encima de la abertura circular 96.

La colocacidén del fondo se lleva a cabo por una cabeza de molda=

dura que sera descrita an relacidén principalmente con la figura _8_, com=
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prende una pinza 107, un eje fijo 108, que viene a cerrarse en el extrs

mo del cuerpo h destinada a recibir el fondo 6, extremo gue se encuen-

tra aGn en posicién superior. La pinza 107 se abre y =se cierra bajo la

accién de dos balancines 109 reunidos por un eje 110 solidario de un =
botén 111 arrastrado por una leva 112, y lleva dos semi-electrodos 113,

La pinsa 107 esté unida 2 un mandril expansible 114 wmontado por
medio de un casquillo aislado 115 y de un tirente _J'._LQ sobre dos colum-
nas 117 deslizables en el interior de los cojinetes 118 sol.idarios del
soporte 15, que sirven a su conduccibén y permiten regul;r'au recorrido
a voluntad.

El mandril 114 posee ocho bocas que Comprenden dos labios anulig
dos paralelos 119 y 120, que definen una forma general de cono trunca-
do. Bl labio 119 estf colocado directamente en el borde del mandril 114
y la distancia entre los labios 119 y 120 es ligeramente inferior a la
altura del collar 7 del fondo 6.

Las mordazas 121 estén formadas de dos piezas relacionadas 122
y 123 llevan cada una, mspectivmantel, una parte de los labios 119,
120 y decaiadas entre ellas. Existe entre las diversas mordazas un asien
to paralelo al fondo que coopera con el asiento correspondiente de las
mordazas adyacentes, de forma que la expansidén del mandril 114 se acom~
pafia de una traslacién a lo largo de este tramo, las mordazas permane-
cen en contacto unas con otras. El mandril lleva un electrodo Gnico ali
mentado por lox cuatro conductores _;_2._{;_.

El mandril 114 estd stravesado sobre toda su anchura por un eje
aislante 125 provisto en su extremo inferior de arco cénice que coope~
ra con un arco correspondiente de las mordazasj la cabeza 127 del eje
125 esth articulada sobre una chapa 128 arrastrada verticalmente por -
una transmisién que comprende una palanca 129, conectada por una biela
130 a un botdén 131 accionado por.una leva 132.

Un manguito desiizable 133 rodea el mwandril, y su recorrido en

/N ~ POOR.
QUALITY
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relacién a aqudl, esta limitado por cuatro esplrragos 134 que pasan en
unos conductos 135; el manguito es empujado hacia abajo por un resorte
136 y, en su posicién de reposo, oculta el extremo del mandril. El man
dri! es empujado hacia abajo contra un espalddén 137 dei eje 125 por un
resorte 138 cogido entre el tirante 116 y la cabeza 127 del eje 125.

Una vez que la cabeza de rodadura se encuentra en lugar del pues
to C en ¢l eje del mandril 115 y que la pinza 167 es cerrada sobre el
cuerpo Lk, el nivel del fondo 6 bajo la accién de la leva 112, la leva
132 hace descender el eje 125, acompafiado bajo la accidn de los resor-
tes 138 y 136 por el mandril expansible 1lh y por el manguito 133.

La cabeza de soldadura baja pues, las mordazas 125 que son trai
das, hasta donde el manguito 133 hace tope contra el plane 106, coglen
do el molde G entre su cara inferior y el plano; el mandril sigue des-
cendiendo solo, comprimiende el resorte 136 y arrastrando el molde G -
cuyo borde se deforma abrazande el contorno de la abertura 96 para for
mar un fondo QJ de forma de cono truncado coneavo torneado lmcia hrriba,
L)l mandril se detiene en su descenso cuando el fondo §_a tomado, en el
interior del cuerpc %, la posicién deseada, determinada por los topes
de las columnas 117. 51 eje iE& contiaua adin descendiende solo, su tramo
126 provocando la expansidn del mandril 114 y el ajuste de las paredes
del tarro entre los bordes 119, 120 y los semi-electrodos 113 de la pin
za 1073 es entonces posible efectuar la soldadura deli fondo; la leva Qé
provoxa a continuacién el balanceo de la bhorquilla 85 que arrastra el =
casq;illo 78 en posicidn atrasada provocando la abertura de los dientes
15 de la cabeza de rodadura 55, después, cuandc el casquillo 78 hace to
pe contra el manguito 79, el retrocesc del wolde §7 por compresidén del
resorte Zﬁﬂ lo que libera la cabeza éé, Aquella baécula entonces, escaw=
pando de la horquilla 85, lo que permite al casquille ZQ volver a su po
sicién de reposo, con el mandril 65, bajo la accidn del resorte 7h4. Ef

baiancec de la cabeza 35 deja por otra parte un espacio libre para el =



10

15

L]
T

30

- 17 =

30k
} XY 2
}gynnumy ;il

paso del transportador mecéinice lﬁ,rnientras que la leva 132 permite la
subida del! eje 125 bajo la accién de su resorte y la salida de su arco
cbnico 126 bajo la accibén del resorte 138. Las mordazas 121 se vuelven
a cerrar, por otra parte la cabeza de soldadura acaba su salida iiberan
do & su vez el tarrv gue sc encuentra arrastrado por la pinza 107 hacia
el transportador mecénico 18, mientras que el manguito 133 vuelve en pg
sicidn de repeso bajo la accidn del resorte 136. La abertura de la pin-
za 107 libera el fin el tarrc gue es entonces evacuado por el transpor=
tador mecénico 18.

En la méguina que se describe, ias operaciones de scldadura se
efectuan por pérdidas dieléctricas bajo alta frecuencia entre los pares
de electrodos 50 y 54 de una parte, {19, 120 y 113 de otra, que han si-
do descritas anteriormente. Cada unc de los electrodos complementarios
es atimentado por cormleute de alta frecuencia por medio de cuchillas -
139 que caoperan cada una con dos cuchillas fijas 140 colocadas sobre
ia bancada de la mAquina, enfrente de la posicibén donde el puesto gue
corresponde sa cucucntra cn el momento donde la soidadura debe interve
nir; Las cuchiliga 139y 3&2 coﬁstituyen asi las armaduras complementa
rias de condensadores de conexibn, lo que permite alimentar el copjun-
to de puestos de soldadura de la mhguina con la ayuda de un generador
HF, colocado exteriormente a pesar de la rotacidn de las piezas de sol-
dadura realizando lz commutacién de los puestos sucesivos poce & poco de
su rotacién, se evita asi haber recurrido a unos contactos méviles que
serian fuentes de graves dificultades para la transmisién de energla -
bajo alta frecuencia. Es preferible gue la anchura de cada una de las
cuchillas de alimentacién 140 corresponde al espacio de las cuchillas
complementarias 139, es decir, al paso que separa una de otra las hile
ras operatorias sobre el tambor mbvil 1l o a un miltiplo de este pasoj
de esta forma, la capacidad de conjunto de los condensadores insertos

en los circuitos de los diferentes puestos donde se efectua una solda-
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dura guarda durante toda la rotacién del tambor un vaior constante, lo
que permite conservar el acuerdo del circuito de alta frecuencia.

Esta claroc que numerosas variantes pueden =er mportadas al ejem-
plo dado sin salirse del objetov de la invencién; en particular, es po-
sible darse cuenta que seria facll adaptar los dos puestos de trabajo
B y C para permutar la cabeza de soldadura y la cabeza de rodadura al
fabricar tarros de abertura ancha, o unir a la cabeza de soldadura del
puesto C, una cabeza de soldadura montada en el puesto B sobre un eje
de balancec si el recipiente a fabricar poseia una tapa. Por otra par
te, se puede apreciar faclilimente que, si el tarro tiene una forma die
ferente a lo descrito anteriormente, seria facil remplazar de todo o
en parte las cabezas de soldadura HF, por unas cabexas dd tipo conve=
niente tales como una cabeza de soldadura por induccién para fijar una
tapa, utilizando una pelfcula mixta de aluminio y de poliestireno,

Finalmente, se podria por ejemplo alimentar el puesto de coloca
cién del fondo en fondos pre-estampados, o al contrario, fabricar en
su lugar, los moldes G cortindolos en una banda continua.

NOTA
En resumen, la presente patente de invencidén se contrae a las

siguientes reivindicaciones :

ld,~ "Procedimiento y aparato para la fabricacién automhtica de reci-

pientes tales como tarros o vesos", de paredes delgadas que com-~
prenden un cuerpe desarrollable, un fondo de cubeta torneado y una tapa
o saliente superior, que consiste : en traer a un primer puesto de tra=-
bajo A, un molde de forma convenientej en formar en dicho puesto de tra
bajo A, a partir de este moide, el cuerpo del recipiente, en presentar
directamente aquél sobre su soporte en un segundo puesto de trabajo B,
en ejecutar en dicho puesto de trabajo B, en el eje del primer puesto
el extremo del recipiente que posee la seccién interna mls delgada, pa

ra sujetar la pieza desbastada por este extremo; en bascular el reci-

7
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piente para presentarle por pu extremo opuesto, que posee :a seccidn in
terna mas gruesa, a un tercer puesto de trabajo C; en ilevar a cabo en
este tercer puesto la fabricacién de este extremo para sujetar al final
el recipiente per este extremo, antes de soltarie para evacuarle después
de su terminacidn,
On.=~ "Procedimiento y aparato para la fabricacidn sutomética de reci-
pientes tales como tarros o vasos', segln la reivindicacidn lse,
caracterizado por la combinaciénm de tres puestes sucesives de trabajo,
a saber: un puesto A de formacién del cuerpo eh un escantilléng un pues
to B yue comprende unas herramientas de febricscidén del extemo peguefio
y de retirada de la pieza desbastada, colocada en el eje del escantilién
y montada en un soporte transversal a aquély un puesto de trabajo C que
comprende unas herramientas de fabricacidén del extremo mayor y de reco=-
gida del recipiente, que posee un eje comiin con las herramicntas del -
puesto precedente, estos tres puestos estan provistos de medios de des-
plazamiento en su direccidn axial para el traslade de uno a otro.
Ju.e= HProcedimientu y aparate para la fabricaciin automética de reci-
pientes tales comv tarros o vasos™, segin la reivindicacibn 2.,
caracterizade porgue el puesto de fourmacidn comprende esencialmente un
escantillén unido a unos wedlos de traida de un mo.de y una pinza exte
rior para el enroilamiento de: molde, cada una de estas dos piczas es=
tan provistas de medios para el ensamblaje a lo large de una generatriz,
hr.- "Procedimionto y aparato para la fabricacidn autombtica de reci-
pientes tales cowo tarros o vasos", saegln la reivindicacién 3-,
caracterizado porque ia pared del escantilldn comprende unas plezas de
aspiracidn colocadas de manera para un proximo coentacto tangencial con
un molde en el curso deli desplazamiento de los puestos de trabajo.
54, "Procedimiento y aparato para la fabricacidén automitica de reci=

picntes tales como tarros o vasos", segin la reivindicacién &,

caractarizade porque ei escantilidn esta rotativawmenie montado alrede-
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dor de su eje bajo la accidén de un accionamientc diferencial, que inmo=-
viliza las piezas de aspiracién en retacidn a los medios de traida del
riolde en el momento de entrada en céntacto de estas piezas con dicho =~
nolde.
6 .~ "Procedimiento y aparate para la fabricacién autométic# de reci-
plentes tales como tarreos ¢ vasos", segin la reivindicacién 5«
caracterizade porgue Las piezas de aspiracidn estén montadas en una ca
ja articuiada sobre un eje horizonta! y empujada hacia el exterior por
un resorte, su generatriz media se encuentra en posicifén vertical, en
sariente sobre el resto dei escantilidn,
{-+= MProcedimiento y aparato para la Tabricacidn automatica de reci-
pientes tales como tarros o vasos', segin una de las reivindica=-
ciones 5., ¥ 6 , caracterizado porquc el escantiildn es igualmente mo
vible en traslacidn entre los medios de traida del molde y ia pinza de
enrollaniento.
8.4~ "Procedimiento y aparato para la fabricacién automitica ge reci-
plentes tales como tarros o vasos", caracterizado por la combine
cidén de un mediov de sujecién del cuerpo y de un mandril equipado de mor
dazas movidas radia.mente, este mandril se mueve en rotacién conforme a
su eje, vuclto elésticamente en posicidn de repeso y conectado a una =
pieza arrastrada en traslecién conforme al mismo eje, esta filtima pieza
posee una parte cémica que provoca al final de la operacidén la abertura
o el cierre de las mordazas del mandril,
94e= 'Procedimiento y aparato para la fabricacidn autemética de reci-
pientes tales como tarros o vasos", seglin la reivindicacidn 8i.,
colocado en el puesto por mediacidn de un dispositivo segin la reivin-
dicacidén 2+, y montade schbre un soporte transversal al eje del escanti
11én, céracterizado porque la pieza gue hace la abertura o el cierre de

las mordazas del mandril es arrastrada por dos horquillas de mando, una

se conecta cuando la cabeza se encuentra en posicidn inferior, la otra

'J//
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cuando la cabeza se encuentra en posicidén superior.
V¢, = YProcedimiento y aparato para ia fabricacidén automética de reci-
pientes tales como tarrcs o vasos', segln una de lax reivindica~
ciones 8.. y 9 ., para la rodadura del borde superior del recipiente,
caracterizado porque el mandril posee varivs dientes externos y esté
unido a un molde interno dispuestu para cooperar con el interiovr del
borde de la pieza desbastada, los dientes que rodean con holgura el ex
terior de este burde enfrente de dicho molde, y se mantienen cerrados
mientras que el molde se aproxima a uncs wmedios de sujecion del cuerpo.
il:a= "Procedimiento y aparato para la fabricacidén autemitica de reci-
pienter tales come tarros o vases", segin la reivindicaciébn 10u,
caracterizade porque los dientesr estan fijos en rotacién y que el mol-
de internc ex giratorioc en relacién a lor mediocs de gujecidén de! cuere

PoO.

12 .= "Procedimiento y aparato para la fabricacidn automltica de reci-
pientes tulcs como tarrus ¢ vases”, sogin una de las seivindica-
ciones 8« ¥ G +, para la colocacién y la soidadura de un fonde en el
extremo inferior de un cuerpo desarroliable, caracterizade por un man-
dril expansible gue forma un eicctrode cuyas wordazos pogeen a media
altura un conductor comiin, perpendicuiar al eje y gue esti unido a una
pleza de ajuste externa provista de un contra-electrodo periférice.
t3-a= "Procedimiente y aparato para la fabricacidén automatica de reci-
pientes tales comwo tarros o vasos', segln la reivindicacidn 12&,
para la colocacidn de un fonde cuya concavidad es torneada bacia ei ex
terior, caracterizado po: unvs medios de traida de un moide, una ma -
triz que posee una abertura de formacidn del woide asi como un mangui-
to de cierre hermético traido por la cabeza del mandril expansible cog
perando con la cara trasera de la matriz,
14 .= "Procedimiento y aparato para la fabricacilin automatica de reci-

plentes tales como tarres o vasos", seghn la reivindicacidn 13u.,

287
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caracterizadv por una horquilia mdvil provista de una ranura de toma de
un molde en una ventosa aspirante los moldes uno por uno sobre un dis-
tribuidor.
15¢.= "Procedimiento y aparato para la fabricacibén automitica de reci=-
pientes tales como tarros o vasos", segln una de las reivindica-
ciones precedentes, caracterizado porgue tres puestos de trebajo suce-
sivaes A,B,C, estan alineados scbre una misma linea confundida con el =
eje del recipiente, el puesto B volviendo la pleza desbastada punta por
punta al final de ia operacidén para presentarla en el puesto C.
16..- "Procedimiento y aparato para ia fabricaciédn automitica de reci-
pientes taies como tarros o vasus", seglin la reivindicacidn 153,
caracterizado porgque por un conjunto-de hileras operatorias montadas a
lo largo de un tambor que gira alrededor de un eje scbre una bancada =
portadora de ievas fijas.
17«s= "Procedimiento y aparato para la fabricacidén sutombtica de reci-
pientes tales como tarros o vasos', seglin la reivindicacién 16+,
que comprende el cnsamblaje de las piezas del recipiente bajo alta fre
cuencia, caracterizado porque uno al menos de los dos electrcdos de ca
da puesto de soldadura estéd alimentado por al menos una cuchilia gira-
toria unida por al menos a una cuchilla fija, de forma que constituye
las armaduras complementarias de condensadores de conexidn.
18u4~ "Procedimiento y aparato para ia fabricacién automitica de recie
pientes tales como tarros o vases", segin la reivindicacidn 174,
carecterizado porque la longitud de cada cuchilla fija corresponde a
un miitipl. del paso que separa las hileras operatorias sobre el tam-
bor mévil.
19u.« "Procedimiento y aparatoc para la febricacién aatomitica de reci-
pientes tales como tarros o vasos", segln una de las reivindicae
ciones 15v, a 18*., caracterizado porque los puestos de una misma linea

estin montados en el tambor por medic de un mismo soporte.
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20¢,- "Procedimiento y aparato para la fabricacién automéitica de reci-

pientes tales como tarros o vasos", caracterizado por un conjun-
to de lineas de puestos de trabajo, comprendiendo cada uno sucesivamen
te un puesto de formacidn del cuerpo por el borde enrollado y de vuel-
ta de este cuerpo Yy un puesto de montaje del fondo én el extrewmo del -
cuerpo opuesto al borde enrollado, después de la retirada y evacuacién
del recipiente terminado y montado de lado a lado sobre un tambor a ve

locidad uniforme.

2l .= "PRGCEDIMIENIC Y APARATG PARA LA FABRICACION AUTUMATICA DE RECI-
PIENTES TALES COMU TARRUS O VASOGSY, segfin queda descrito y reivin
dicado'en la presente memoria y nota reivindicatoria que consta de 23

phginas mecanografiadas.

taarta, 20 FEB.1975
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