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El presente invento se refiere a un procedimiento

para fabricar un cuerpo hueco de forma tubular, en particu~

lar para tubos de envasado a base de material compuesto de
varias capas, cuyos bordes solapados se sueldan entre sl .a
través de capas exteriores termoplésticas del material com-
puesto. .

En wn procedimiento de esta clase ya conocido se
da 1a forma- de un tubo & la pieza elemental recortada de
naterial compuesto-enfﬁn proceso de arrollamiento que pre-
suponc un mandrll accionable apoyado de manera giratoria.

Otro procedlmlento conocido para Ffabricar trozos
de tubos consiste en que una banda sin fin movida de mate-

rial compues%d es abombads continuamente en su eje longitu=

| dinal y transformada en un tubo, y éste es cerrado en la

secc16n transversal por soldadura continvada de los borde°
longitudinales solapados de la banda. Del tubo sin fin pro
ducido se cortan después cuerpos huecos.

Los dispositivos que sirven para la realizacidn de
los procedimientos conocidos anteriormente mencionados son
relativamente costosos. '

Por consiguiente, el presente invento tiene la fi-
nalidad de 6rear un procedimiento que pérmifa simplifica~

ciones en los pasos de fabricacién y en el dispositivo pa-

‘ra la realizacién del mlsmo.

-,

El procedimiento de acuerdo con el invento se ca-
ractériza, pues, por el hecho de que las piezas elementales
recortadas, partiendo de una zona central fijada en toda
su extensidn, se deforman por plegado de 135 zonas adyacen-
tes a ambos lados.

Fl dispositivo, btambién de acuerdo con el invento,
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para realizar el procedimiento, con wn mandril, un equipo
~para alimentar una pieza clemental recortada al mandril, me
dios para envolver el mamdril con la pieza clemental recor—
tada b/ medios de soldadura para soldar entre si bordes de
la pieza elemental recortada que se solapan en el mandril,
se caracieriza por el.hecho de que unas mordazas conforme~
doras transversalmente méviles estén asociadas al mandril
no giratorio y porque olrequipo de alimentacién presenta
una mesa de recepcién desplazable en el eje longitudinal
del mandril y que es mévil entre una posicidén asociada al
mandril y wna poéicién de carga.

El procedimiento de acuerdo con el invento tiene
la ventaja csencial de quc se pueden fabricar cuerpos hue-
cos con tolerancia de didmetro extraordinarigmente pequefia,
1lo que es de importancia particularmente en relacidén con-'
la elaboracidn wlterior formando tubos de envasado o con la
aplicacién'de las cabezas de los tubos.

El procedimiento de acuerdo con el. invento permi-
te finalmente trabajar con un dispositivo que no necesita
partes giratorias para la formacién de los tubos. Corres—
pondientemente, se puede trabajar no solo con un mendril
estacionarié en el que permanezca la piezé elemental recor-
tada hasta que se haya realizado también la soldadura de la
costura de solapamiento, sino que se puede prescindir tam-
bién de casquillos:o rodillos giratorios.

De todos modos, es de impor#ahcia todavia mayor el
hecho.de que gracias al procedimiento y a pesar de un es-
trecho solapamiento de los bordes de la pieza elemental re-

cortada se puede producir una costura de soldadura fiable.
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Esta propiedad ha de atribuirse a la exactitud de didmetro
gque resulta gracias al procedimiento al formar el tubo a
partir de la pieza elemental recortada y, por tanto, a la
anchura siempre coﬁsténte de este solapamiento, asi como a
la posicidén siempre constante del mismq con respecto al man
dril y al 4til de soldar.

. Segin wna forma.de ejecucidn préferida, las pileszas
elementales recorbadas se forman a partir de una banda de -
material compuesto, cuya anchura es igual a la iongitud 0
m miltiplo del twbo a producir, mediante sendos pares de
‘cortes que’ discurren transversalmente a la direccidén longi-
tudinal. Los dos cortes, de los cuales uno puede denominar-
se corfe de separacidn y el otro corte de tronzado, se ei“é_c_
tuen al mismo tiempo 0 bien se realiza primero el corte de
se_paracién y luego el corte de tronzado., El corte de sepa-
se efectua en cualquier caso en la banda de material cohe-
rente y precisamente a-una distancia del borde libre o ade-
lantado de la misma que es mayor en la magnifud de la an-
chura de wna tira de tronzade que la longitud de desarrollo
.de la pieza elemental recortada. Por longitud de desarrollo
della pleza elemental fecortada se entiende en el presente
contexto la medida que resulta de la suma de la periferia
del tubo a producir y la anchura del solapamiento. El, cor-
te de tronzado se efectua, por otra parte, separado del ex-
tremo libre de la benda de material en la magnitud de la an
chura de la tira de tronzado, o bien, cuando el corte de sg
paracién se ha realizado ya previamente, separado del extre
mo correspondiente de una pieza elemental recortada en bru-

to formada por agquél.

Es esencial a este respecto que ambos cortes ten-
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gan lugar en un momento en el que la pieza parcial de la

— []
banda de material que forma la pieza elemental recortada co-
rrespondiente esté orientada ya con respecto al eje del man

dril o se encuentre sujeta sobre uma parte de dispositivo

"que siga una trayectoria predeterminada al alimentar la

pieza!elemenﬁal recoriada terminade al mandril.

Gracias a esta medida, que compensa inexactitudes
del avénce de la bande de material, particularmente respec-
to0 a la medida de longitud de los pasos de avance, Se con-
sigue'no golo que la pieza elemental recortada terminada
presente la medida predeterminada en la direccidn periféri-
ca del tubo a producir y, por tanto, de como resultado exag
tamente la anchura predeterminada del solapamiento, sino
también que el solapamiento de todas las piezas elementa-
les recortadas alimentadas al mandril ocuﬁe exactamente una
posicibén periférica predeterminada alineada con el Gtil de
soldar,

Fsta medida obtiene wna importancia adicional ¥
una repercusién ventajosa en aguellas bandas de material
compuesto qué llevan ya la imagen impresa del tubo termina-
do (en correspondencisa con el material qe relleno), lo que
cohstituye lé regla en interés de una impresidén racional.

Ventajosamente, la imagen impresa se explora en un
lugar predeterminado por medio de una célula fotoeléetrica
para interrumpir el avance de la banda de material. Ahoré
bien, dado que la imagen impresa experimenta deformaciones
en peéueﬁa medida durante la elaboracién del matexial com-
puesto (haciéndose mds largo o més corto el material com-

puesto que lleva esta imagen impresa), el canto adelantado

de la banda de material hecha avanzar no llega a pararée
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siempre en el mismo lugar. Si se controla el avance de- modo
que la pieza elemental recortada en bruto obtenga una.sébrg
medida respecto de la pieza elemental recortada, se puede
conseguir a pesar de ello el tronzado de la pieza elemental
recortada y su exacta alineacidén con el eje del mandril di-
mensionando esta sobremedida en correspondencia con los de-
fectos que se presenten (imaéen impresa, avance).

El tronzado de la pieza elemental recorbtada en bru
to se efectua-segﬁn vna ejecucién ventajosa del dispositivo
por medio de uné segunda cuchilla que esta ajustada, con
respecto a una pfgmera cuchilla que separa de la banda la
pieza elemental recortada en bruto, a una distaneia que
corresponde a la medida de la pieza elemental recortada.

Aun cuendo por el tronzado de las piezas elementa-
les recortadas en brubto a la medida de la pieza elemental
recortada se pierde una cierta cantidad de material en for-
ma de una tira estrecha (incluso aunque se sumen los defec-
tos, esto represenfa en si para difmetros de tubo grandes
no més de algunos milimetros),’para la fabricécidn de tubos
segim el procedimiento de acuerdo con el invento apenas se
necesita en conjunto més material, y en deberminados casos
incluso menos material, que cuando dichos tubos se fabrican
segin un procedimiento conocido de la clase~méncionada al
principio. Ia tira perdida por el tronzado se compensa casi
siempre por la disminucién de la anchuré del solapamiento de
los bordes de 1a'pieza elemental récortada. Por consiguien-
te, se logran sin consumo suplementario de material las ven-
tajas de un solapamiento estrecho y, a pesar de ello, fiable

asi como wna costura que no cfntiene virutas.

Ventajosamente, el corte de tronzado se realiza
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por medio de una cuchilla tronzadora por delante de la cual
se conduce la pieza elemental recortada desde el puesto de
carga al puesto de conformacidén por medio del carro, Por

consiguiente, la cuchilla estd dispuesta de modo que su fi

cibn sobre la cual estd sujeta la pieza elemental recorta-
da. Bs esencial a este respecto que en el proceso de confor
macidn'del cuerpo hueco el canto de la pieza elemental re-
cortada producido por la cuchilla tronzadora venga a quedar
gituado en . el cﬁerpo hueco terminado sobre el lado interior.
Esta medida es dé importancia debido a que.una cuchilla fron
zadora que trabaje de esta manera evita la formacién de fi-
bras o virutas que queden adheridas al canto de corte y no
se cubran durante la soldadura. Si el material compuesto es |
t4 constituido por umo que contiene, por‘ejempio; ﬁna capa
de aluminio, se pueden producir al fabricar la pieza elemen
tal recortada de virutas de aluminio que gueden adheridas
al canto de corte.o en las capas de material sintético con-
tiguas a la capa de metal. Dado éue después de la soldadu~
ra del solapamiento pueden estar presentes todavia tales vi
rutas sin hallarse bafiadas por material.s;ntético, no pue-
de.garahtizérse un revestimiento del cuerpo del tubo que
sea inerte para el material de relleno. En cualquier caso,
un tubo de envasado de esta clase no es acepltable segin las
normas de calidad de los fabricantes de materiales de re-
" 1lenos sensibles.

' Estudios realizados en tubos en los que el corte
de tronzado para la formacién del canto interior del sola-

pamiento se ha producido por medio de una cuchilla de la

clase anteriormente mencionada, hendemostrado que se ori-
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ginan cantos de corte completamente exentos de virutas.
"E1l dispositivo de acuerdo con el invento se descri-
be a continuacidén haciendo referencia a los ejemplos de eje

cucién en relacién con el dibujo, explicéndose también un

vento.
. Muestrén; .
1la Fi%hra 1, el primef ejemplo de ejecucidén del
dispositivo delacﬁerdo con el invento, en vista en planta;
1a Figura 2, wn alzado lateral del dispositivo se-
gln la Figura l,fparcialmente en geccidn;

X 1a Figura 3, vna seccién a lo largo de la linea
III-ITI de la Figura 1;

 la Figura 4; una seccién transversal a través de
uno de los puestos de conformacién; |

la Figura 5, una seccién correspondiente a la Ii-
gura 4 en otra posicién de las parbes;

. la Figura 6, una seccién correspondiente a la Figu-
ra 3 a través de una segunda forma de ejecucidén del disposi~
fivosy ¥y

la Pigura 7, un detalle de la Figura 6 en vista en
planta. . '

" PEn el dibujo estéd representado un dispositivo -pa-
ra producir cuerpos tubulares de tubos de envasado. En este
dibujo, como se desprende de las Figuras 1y 2, se ha de-
signado con el nimero 2 un carro horizonﬁalmente movible en |-
un arﬁazén de mdquina 12. El carro- 2 lleve fijamente asocia
dos con él;dé manera distribuida en su direccién longitudi-

nal dos puestos de conformacién 14 y 16, asi como un pues-

to de carga 18 (Figura 2). Ademds, el carro 2 forma en su
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parte central dos mesas de recepcién contiguas snbre 8i =
20 ¥ 22 y lleva en sus partes exbtremas umos Giiles de des—
carga 24 y 26. El carro 2 se encuenbra en unidén de acciona-
miento con wn cilindro elevador 32 a través de un varillaje
30 para moverse alternativamente desde la posicidn extrema
'representada con linea llena en la Figura 1 hasta la posi-
cién extrema representada con linea de trazos ¥y puntos, asi
como volviendo Fﬂla primera posicién extrema. Como se repre-
senta claramente en la Figura 1, el carro 2 presenta dos mi
tades 4 que forman un espacio intermedio 6 que se exbiende
en la direccién longitudinal y que estdn wnidas rfgidamen-
te entre si en ambos extremos por nmedio de estribos 8. En el
espacio intermedio & estén dispuestos érgenos de los pues-
tos estacionarios del' dispositivo, a saber, el puesto de
carga 18 y los puestos de conformacién 14 y 16, que se ex-
plicardn con detalle més adelante en relacién con su fun-

¢

cionamiento.
En el puesto de carga 18 representado en la Figura
3 se alimenta al carro 2 en direccidén transversal (Figuré 1)

un material compuésto V en forma de banda que ha sido reti-

dillos de avance 40, 42. La alimentacién se efectua en este
caso segin la posicidn del carro 2 a una de las dos mesas )
de recepcién 20 6 22, En la posicién del carro representada
en las Fiéuras 1 y: 3 se efectua la alimentacién del mate-
rial compuesto a la mesa de recepcidn 22,

- Por medio de una célula fotoeléctrica 44, que estd
embutida en una mesa. de carga esbacionaria 46, se controla

el avance del material compuesto V. La célula fotoeléetrica

explora el lado impreso del material compuesto vuelto hacia
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la mesa de carga 46 respecto a la aparicidn de una marcé
en la imagen impresa -citada péra detener un motor de ac-
cionamiento 50 a través de un- equipo deimando 48 unido con
ellas Se interrumpe as{ el accionamiento del rodillo de

/ .

imagen impresa sobre el material compuesto estén ajustadas

de modo que en el momento de ia detencibén del avance se en-

riél compuesto més‘que suficiente para la formacidén de uma
piez; elemental recortada Z‘o-de su longitud de desarrollo
(Figura 3).'Gracias,a-la'di3posicidn de la marca aproxima-
damente en el centro de la pieza elemental recortada y, por
tanto, aproximadaﬁente en el centro del desarrollo que for-
ma el cuerpo hueco a producir queda garantizado que losdefeg
tos por.deformaciones del material compuesto durante su ela
boracidn'y después de'la impresién no répercutan sobre la
posicién de la imagen- impresa en la direccidn periférica

del cuerpo hueco, de modo que puede excluirse también un

A . .
producido en la deformacidén o incluso un corbe a través de
la imagen impresa durante el tronzado de las piezas elemen-
tales recortadas.

o 8d estén detenidos los rodillos de avance 10, 42,

do un cilindro de accignamien%o 52 que a través de una pla-
ca de accionamiento‘54 aprieta hacia abajo a un sujetador
56 montado sobre muelles 58 y aprieta entonces al material
compuestd sobre la mesa de carga 46. Inmediatamente a conti

nuacién, una cuchilla separadora 60 y una cuchilla tronzado-

ra 62 son conducidas por la placa de acclonamiento 54 con-
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tra el material compuesto V y separan de éste una ﬁieza

elemental recortada Z cuya dimensién limitada por la dis-
tancia de las cuchillas 60, 62 corresponde a la longitud
de desarrollo, es decir, al desarrollo del cuerpo hueco feg
minado mis una anchura adicional de a lo sumo algunos mili-
metros para formar una costura de solapamiénto. Las cuchi-
llas 60, 62 estén dispuestas de manera verticalmente despla
zable en pernos de gufa 64, 66 dispuestos por parejas en las
mitades de mesa 4 y 6, siendo a su vez los pernos de guia
64, 66 verticalmgnte desplazables en las mitades de mesa 4
¥y 6 entre dqs poéiciones extremas. En la posicidn extrema '
superior de los pernos de gula 64, 66 representada en la
Figura 3 unas mordazas de apriete 68, 70 dejan libre entre
ellas y las mitades de mesa 4 y 6 una rendija de introducj
cién para el material compuesto. Sin cmbargo, durante el mo
vimiento de descenso de la placa de accionamiento 54 no so
lo son aprebtadas hacia abajo las cuchillas 60, 62, sino que
las mordazas de apriete 68, 70 son presionadas también so-
bre el material compuesto, de modo que éste gueda sujeto
sobre las mitades de mesa 4 y 6 en la zona de la pieza ele-
mental recortada a formar. Los pernos 64 ¥ 66 cooperan con
un dispositivo de enclavamiento respectivo no representado
en las mitades de mesa 4 y 6, manteniendo los dispositives
de enclavamiento a los pernos de gula en una posicibn ex-
trema anteriormente adoptada hasta que tenga lugar un des-
'plazamienﬁo a la posicidén extrema opuesta bajo el efecto de
un 6rgavio de accionamiento. '

| El éprésamiento del material compuesto.V que forma
la pieza elemental recortada, primero entre el sujetador 56 '

y la mesa de carga 46, as{ como el apresamiento cronoldgi~




s

A1)

10

20

30
09097

Hoja nGm, 11

camente retrasado por medio de las mordazas de apriete 68,
—70 den lugar a que el material compuesto que forma la pieza
elemental recortada sea mentenido sobre la mesa de recepcibn

22 en estado completamente extendido. Se conserva el efecto

| de apriete de las mordazas de apriete 68, T0 incluso cuando

la placa de accionamiento 54 ha sido trasladada por el cilin
dro de accionamiento 52 a la posicidén elevada en la que el
sujetador 56 ha dejado libre también a la pieza elemental
recortada Z y ha vuelto a la posicidén mostrada en la Figu-
ra 3. 7

Desde ei puesto de cargae 18 se alimenta la pieza
eiemental recortada 7 al pueéto de conformacidén 16 en la po
sicién de sujeta por las mordazas de apriete 68 y 70 sobre
la mesa de reeepcidh‘ZZ al efectuafse el accianamiento del
cilindro elevador 32 v un desplazamiento correspondiente- ’
del carro 2 a la posicién extrema de trazos y puntos dé la
Figura 1. Tan pronto como el carfo 2 ha alcanzado su posi-
cién extrema correspondiente, Se pone en marcha el mofor
de accionamiento 50, de modo qﬁe los rodillos de avance 40,
42 pueden retirar del rollo de réserva més material compues-
to en forma de bandavy transferirlo a la mesa de recepeidn
20;7que ha ilegado mientras tento al puesto de carga 18. Se
repite entonces el proceso anberiormente descrito. La pieza
elemental recortada % sujeta sobre la mess de recepcidn 20
es alimentada al puesto de conformacidén 14 en un movimiento
subsiguiente del carro 2 a su posicién extrema de linea lle-
na si%uada en el lado iquierdo.-

A continuaciéﬁ se describe la configurgcibﬁ y el
funcionamiento de los dos puestos de conformaci&n 14 y 16,

principalmente en relacidén con las Figuras 3 y 4. Como se
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desprende de estas Figuras, el puesto de conformécidn 14
tiene un Gtil conformador de dos partes 80, 82 que descan-
sa sobre una placa de accionamiento 84 y estd dispuesto en
el espacio intermedio 6 entre las dos mitades de carro 4.
La placa de accionamiento 84 se encuentra bajo la influencia
de un cilindro elevador 86 fijado al armazén 12 de la mé-
quina y en las Figuraé 4 y 5 estd representada elevada res-
peclo de su po%icién de reposo representada con lineca de
trazos. Al elevar la placa de accionamiento 84, el listén
de sujeccidén 82 entra en contacto en una primera operacidn
de trabajo con la pieza elemental recortada % y oprime a és-
ta contra el lado inferior de um ﬁandril 90 aplanado en for
ma ovalada, que discurre en la direccidén longitudinal del
carro 2 y que en su extremo vuelto hacia el puesto de carga
18 estd fijado de manera volada al armazén 12 de la miqui-
na por medio de un soporte 92 (Figura 2). De manera simé-
tricamente correspondiente estd fijado al armazén 12 de la
méquina a través de un soporte 102 uwn mandril 100 que esté
asociado al puesto de carga 16.

Dado que el carril de apriete 82 estd époyado a
través de muelles de compresién 8i y pernos de gula 83 en
el Gtil conformador 80 o estd conducido en éste de manera
verticalmente desplazable, el Util conformador 80 se puede
mover m&s hacia arriba después de aprebar la pieza elemen-
tal recorféda 2 contra el mandril 90 por medio del carril
de apriete 82, de modo que sus mordazas conformadoras 88
dispuestas en forma de horquilla apresan la pieza elemental

recortada % en la posicién todavia extendida representada

con linea de trazos y puntos en la Figura 4 ¥ la pliegan

hacia arriba a ambos lados de la parte central sujeta por
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el carril de apriete 82. Se han liberado péra ello las par—
tes exteriores de la pieza elemental recortada %, que hésta
entonces estaban sujetas por las mordazas de apriete 68 y 70

sobre el carro 2, y ello por medio de empujadores 92 ¥ 94

con los pernos de gula 64 y 66 de la mesa de recepeién 20,
Por consiguiente, los bernos de gula 64, 66 con las morda-
zas de apriete 68, 70 fijadas a ellos se han desplazado a la
posicidén extrema superior. |
Cvando ia pieza elemental recortada %2 ha alcanza-
do aproximédamen%e 1la configuracién en U aproximada repre—~ -
sentada en la Pigura 4, pasan a ser efectivas en las alas
1libremente sobresalientes o en las zonas exteriores otras
mordazas conformadoras 96 y 98 gque son movibles ho;izontal~
mente una contra otra pof cilindros de acqionamiento 104-j
106 a través de véstagos de émbolo 108 y 110. ELl mando esté
disefiado a este resbeéto de modo que la mordaza conformado-
ra 96 fliega el ala de la pieza elemental recortada contigug
2 ella sobre el mandril 90 antes de que la otra ala con®i-
gua a la mordaza conformadora 98 sea colocada completamen-
te también en torno al mandril 90, Se origina con ello wn
soiapamienté U de los dos bordes 1ongitﬁdinales de la pie-
za elemental recoftada %, que estd representado en la Figu-
ra 5 con una anchura exagerada con respecto a la realidad.
Tan pronto como se ha producido el solapamiento,
Se presiona una mordagza refrigeradora de soldadura 114 so-
bre ei solapamiento por medio de un cilindro elevador 112
dispuesto por encima del mandril 90. La mordaza refriéera—
dora de soldadura 114 estéd equipada de manera no represen-

tada con la bobina de un equipo de soldar de alta frecuen-




P--

10

15

20

25

30
09097

tubos refrigeradores recorridos por agua para acelerar 1a

Hoja nam, ]4

cia que genera en la capa metdlica contenida en la pieza
elemental recortada Z el calor de soldadura necesario para
producir una costura en la zona del solapamiento U, La mor

daza refrigeradora de soldadura 114 puede estar provista de

evacuacién de calor desde el solapamiento U.

Una vez que se ha refrigerado en medida suficiente
la costura de %oldadura en el solapamiento U, la mordaza
refrigeradora de soldadura 114, que durante todo el proceso
de wnién ha ejercido una presidn sobre el solapamiento, pue
de ser levantada ¥y devuelta a la posicidén de partida. De
igual manera, las mordazas conformadoras 96 y 98 son hechas
retornar y la placa de accionamiento 84 junto con el dtil
80, 82 es hecha descender por el cilindro elevador 86. EL
carro 2 es desplazado ahora por el cilindro elevador 32 a
su posicidn extrema del iado derecho, pérmaneciendo sobre
el mandril 90 la pieza elemental recortada Z transformada
en un cuvuerp¢ hueco y soldada.

Durante este movimiento del carro se transfiere
al puesto de conformacién 16 una nueva pieza elemental re-
cortada 72 que habia sido preparada y su;eta mientras tanto
sobre la meéa de recepcidn 22. AL mismo tiempo, se quita
del mandril 100 del puesto de conformacidén 16 un cuerpo
hueco H formado en una operacién.anterior por medio del .
ﬁtil,de descarga 26 del extremo del carrd del lado derecho.
Para este fin, el Util de descarga 26 tiene mordazas de re-
tiradé 122 que pueden aproximarse y hacerse retroceder ho-
rizontalmente por medio de dos cilindros de gire comprimido

120 y que atacan en lados digmetralmente enfrentados del

mandril en el cuerpo hueco H por . clerre de rozamiento y
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arrastran a éste durante el movimiento del carro. En.laposi-
—cidn extrema del.lado'derecho dei carro 2 se puede entfegar'
el cuerpo hueco retirado H a un reéipiente colector no re-
presentado o a un 6rgano de transporte. |

Cabria afladir atn que antes del movimiento del ca-
rro 2 a la posicién extrema del lado derecho el cuerpo hue-
co H retenido por el Util de deécarga 24 en la'Figurarl ha
sido liberado por el retfoceso de las mordazas de retirada
lé2. Durante el movimiento siguiente del carro 2 llega el
Gtil de descarga 24 al puesfo de conformacidn 14 en el que
el mandril 90 11£va ahora también un cuérpo hueco termina—:.
dos

Como se desprende ya de 16 expuesto anteriormente,
no solo los Utiles de descarga 24 y 26 son idéntidos entre
s{ en lo que respecta a la configuracidén, sino gque esto rige
también para las mesas de recepcibn 20 y 22, Por ultimo,
los puestos de conformaéidn 14 y 16, prescindiendo de la
fijacién simétrica de los mandriles 90 y 100, coinciden
también completamente entre si.

El ejemplo de ejecucibn representado en las Figurag
6 y 7 se refiere ﬁnicamentg a2 una modific§cidn de las mesas
de'recepqiéﬁ y del armgzén de 1la mdquina, Por consiguiente,
las partes del dispositivo que coinciden con el ejemplo de
ejecﬁcién segin las Figuras 1 a 5 estén provistas de los
mismos simbolos de referencia. A difervencia del e jemplo de
ejecucibn anteriormente explicado, en el eorfespondiente a
las figuras 6 y 7 estd asociada a cada una de Jas dos mesas
de recepcidén (mostrq@a solo la mesa de recepcién 22') una

cuchilla tronzadora estacionaria 150 que estd prevista en

el camino de esbta mesa entre el pueste de carge 18 y el
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puesto de conformacién 14 no representado. Correspondiente-
mente, la segunda cuchilla tronzadora, no representada, que
pertencce a la mesa de recepcidn 22, estéd dispuesta en el

camino de esta mesa entre el puesto de carga 18 y el puesto

1 .de conformacién 16.

La cucﬁilla tronzadora 150 ésté fijada rigidamen—
te al armazén 12' de la miquina por medio de un soporte 152
y tiene un fil% 154 que discurre verticalmente o que estéd
ligeramente inclinado con respecto a la vertical. In cuzl-
quier caso; el filo 154 discurre casi perpendicularmente
gl plano de sujecidén de la mesa de recepcidén 22' o de la
piezé elemental recortada en bruto %! retenida sobre ésta
(Pigura 1). Correspondientemente, al pasar por la mesa de
recepcidén o por la pieza elemental recortada en bruto, es-
ta Ultima es acortada a la medida de la longitud de desa-‘
rrollo de la pieza elemental recortada por el filo 154 orien
tado en sentido contrario a la direccién de movimiento. Es
de importancia esencial. que el proceso de corte por medio
de cuchilla 150 se realice en cualquier caso en el canto de
la pleza eleﬁental recortada que viene a quedar situado en
el lado interior del solapamiento en el cuerpo hueco. Se
ha'demostrado que en este canto de corte importa de manera
muy esencial un corte'irreprochable cuando debanrsatisfa—
cerse las exigencias de calidad impuestas a los tubos de
envasado para materiales de relleno sensibles, como, por‘
egemplo, pasta de dientes. Se puede garantizar un bafio com-
pleto o fiable del canto de corte, tal como ocurre en la
disposicién de cuchillas representada, Unicamente cuando se
produce un corte limpio por toda la'seccién transversal del

material compuesto, es decir, a través también de su capa
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metdlica,
B El dispositivo representado en los Ejemplos de eje~
cucién permite producir también con Utiles fundamentalmente

iguales cuerpos huecos cénicos en vez de cilindricos. Es es-

posicidn por parejas, particularmente de las mesas de recep
cibn, se pueden obtener las piezas elementales recortadas a
partlr de una reserva de forma de banda de materlal ComPUCu—
to sin pérdlda de materlal incrementada con respecto a la
fabrlca01dn,de cuerpos Euecos 011indrlcos. Se requiere en
este caso ﬁhicaménte uma dis@osicidn idéntica correspondieri-
te de las cuchillas de cada mesa de recepcién bajo un dngu~
1o respecto al eje longitudinal del carro, siendo simétri-
camente igual la disposicién de las cuchillas para las dos
mesas de recepcidn., Por-consiguiente, al trabajar del modo‘
anteriormente descrito no se ﬁroducen picos de desecho con
abastecimiento altermativo de las dos mesas de recepcién
con material compuesto desde la misma banda de reserva.
Naturalmente, se pueden asociar también, a las me-
sas de recepcidn otras cuchillas para producir ceniros cur—
vos en los lados frontales de las plezau elementales recor-

tadas , s1empre que esto sea necesario.
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RETVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva gue se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidén en E%paﬁa, por VEINTE afios, son los que se recoger
en las reivindicaclones siguientes:

| 2, ?rocedimiento para fabricar un cuerpo hueco

de forma tubular a partir de una pieza elemental recortada
defmaterigl compuesto que representa.un desarrollo el mis-
mo, cuyos bordes puestos en posicién de solapamiento se
sueldan entre si a través de capas exteriores termopldsbi-
cas del material compuesto, caracterizado porque las piezés
elementales recortadas, partiéndo de una zona central fija-
da en toda su extensién, se deforman por plegado de las zo-
nas adyacentes a ambos lados.

28,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 12, ca~
racterizado porque cada pieza elemental recortada se produ-—
ce por un corte de separacién y un corte de tronzado trans-—
vefsalmente.a partir de uné banda de maferial compuesto cu-
ya. anchura corresponde al menos a la longitud sencilla.de
un cuerpo hueco. '

3a8,. Procedimiento segin la reivindicacidén 28, ca-
racterizado porque el corte de tronzado se realiza después
del corte de separacidn.

42.- Procedimiento segin la reivindicacién 22, ca-
racterizado porque el corte de seﬁaracién y el corte de

tronzado.se efectuan en estado extendido del maﬁerial com-




P-

66.914

10

15

20

25

30
29068
Jjga

Holu ntim. 19

—puesto.

58,~ Procedimiento segin la reivindicaciébn 18,
caracterizado porque la deformacidén de las zonas adyacen-
tes se efectia en varios pasos después de la formacidn de
la zona central,

| 68,~ Procedimiento para fabricar un cuerpo hue-
co de forma tubular.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tece, representado en los dibujos que se acompaiian y con
los fines que se han especificado, -

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara,

Madria, 05.JUL1978
P.A.

Alb o Elzabursd

Por
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