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El presente invento concierne a una instalación - 

transportadora para aros de cápsulas o botes en maquinas to­

talmente automatizadas de soldadura por resistencia.

Las actuales instalaciones transportadoras para má­

quinas totalmente automatizadas de soldadura por resistencia 

alcanzan en el momento actual números de aproximadamente 300 

aros de cápsula o bote por minuto. Existe sin embargo la demap. 

da de mayores cantidades de producción, un deseo que constitLj. 

ye la base del planteamiento de misión del presente invento.

Para resolver esta misión, la instalación transpor­

tadora de acusrdo con el invento esta caracterizada por dos — 

transportadores de doble cadena dispuestos uno tras de otro, 

propulsados sincrónicamente por un motor común, equipados con 

levas fijas, recorriendo el primer transportador una instala­

ción de redondeo, en la cual esta parado por lo mBnos aproxi­

madamente rítmica y temporalmente, mientras que el segundo —  

transportador tiene un curso sinusoidal de la velocidad de ma­

nera tal que el modo de trabajo intermitente, debido al redon!*; 

deo, del primer transportador se convierte en el segundo trans. 

portador en un movimiento sinusoidal, que calma al aro, con'- 

velocidades, aceleraciones y deceleraciones mínimas.

El invento es explicado a continuación a modo de —  

ejemplo con ayuda de figuras. En ellas:

Las figuras 1 a 5 muestran en representaciones pu­

ramente esquemáticas una vista en alzado lateral de una inst.a 

lación transportadora en cinco fases de transporte que se su—
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'ceden!
La figura 6 muestra una sección de acuerdo con la 

linea de sección VI-VI a través de la instalación según la fi 

gura 1;
La figura 7 muestra los diagramas de velocidad para 

los doa sistemas transportadores y los electrodos de soldadu­

ra, en función del tiempo.

En la figura 1 se representa una instalación trans­

portadora 1, con un primer transportador 3 y con un segundo 
transportador 4 subsiguiente. El primer transportador 3 con­

duce a través de un aparato de redondeo 6. Estos transportado­

res 3 y 4, son propulsados por un motor común (no representa­

do). Los dos transportadores, con el fin de lograr la sincro­

nización, están unidos mecánicamente entre si, por ejemplo a - 

través de cadenas o correas dentadas. En el primer transporta­

dor 3 la propulsión se efectúa a través de una rueda para ca­

dena 9 y una cadena 11 con cuatro levas de arrastre 12, 13, 14 

y 15. La cadena 11 está guiada alrededor da dos ruedas de cam­
bio da dirección 16 y 17 para cadena.

El segundo transportador 4, que está dispuesto a - 

continuación del primer transportador 3, es propulsado por el 

mismo motor a través de una rueda 21 para cadena. Sobre la 

rueda 21 se conduce una cadena 23 con levas de arrastre 24, 25, 

26, 27, 2B, 29 y 30. La cadena 23 es guiada sobre una rueda - 

da cambio de dirección 41 para cadena. La distancia da las - 

levas de arrastre sobre la cadena es en este caso menor que 

en el primer transportador 3, a saber en un factor de 0,5 a
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1,0, preferiblemente de 0,8. A este transportador 4 siguen -

dos rodillos de soldadura 32 y 33. . .

En las figuras 1 a 5 se representan cinco aros de - 

chapa 35, 36, 37, 38 y 39. La figura 1 representa el comien­

zo de un ciclo de inserción y de transporte, El aro 35 que - 

precisamente en ese momento ha terminado de ser redondeado se 

encuentra inmediatamente antes del comienzo da su transporte - 

a través de las levas de arrastre 13 del transportador 3 (pun­

to A^ en la figura 7).
El segundo aro 36 es movido por la leva de arrastre 

24 en el segundo transportador 4 aproximadamente con la velo­

cidad máxima en dirección de los rodillos de soldadura 32, 33.

(punto A^ de la figura 7).

Los siguientes aros 37 y 38 son movidos por las -- 

otras dos levas de arrastre 25 y 26 mientras que el aro 39 

se encuentra en el puesto de soldadura.

De acuerdo con la figura 2 la leva de arrastre 13 - 

ha aprehendido en ese momento el aro en el puesto de redon­

deo (punto B^). El transportador 4 ae mueve con movimiento re­

tardado (punto B^). La soldadura del aro 39 llega a su termi­

no .
En la figura 3 el transportador 3 SB encuentra en la 

fase de máxima velocidad (punto C^). El transportador 4 des­

plaza precisamente en ese momento al aro 38 entre los rodillos 

de soldadura 32, 33, lo cual se realiza con la velocidad de - 

soldadura (punto C^). La distancia de los aros 38 y 39 es 

1> 0, pero 0. La velocidad en el punto es de 20 a 80 metrcB



minuto.
En la figura 4 ambos transportadoras 3 y 4 se encueR 

tran en la fase de deceleración, (puntos y Q^). Ha comen­

zado el redondeo del siguiente aro 34. En la figura 5 está 

detenido el transportador 3 (punto Ej.. Se efectúa la transfe­

rencia al transportador 4. El transportador 4 aprehende al - 

aro 35 (punto E^). Hespués de terminado el redondeo del aro - 

34 comienza el siguiente ciclo (puntos A^ y A^).

En la figura 6 puede verse un brazo inferior 45 asi- 

como un carril en Z 47, pue esta fijado sobre un soporte 40.

De esta figura 6 sa desprende el modo en que son es­

tructurados ambos transportadores 3 y 4 como transportadores 

de doble cadena;

En la figura 7 se representan en el eje de los tiem­

pos los diferentes transcursos de velocidad. Asi, el nómero - 

55 muestra la curva de velocidades del primer transportador 3, 

y el número 57 la curva de velocidades del segundo transporta­

dor 4. La curva 55 es ciertamente periódica pero asimétrica en 

su constitución, toda vez que durante un periodo de aproxima­

damente 1/2 hasta hacia l/lO del tiempo de ritmo gbbal (según 

el diámetro de los aros) la velocidad del transportador 3 des­

ciende prácticamente hasta el valor cero. Este es el tiempo du 

rante el cual el tramo de chapa es redondeado para formar el 

aro. A diferencia de ello la curva de velocidades 57 carece - 

prácticamente de tiempo de parada. Esta corresponde aproxima­

damente a una curva sinusoidal. Su flanco de deceleración es - 

cronológicamente más largo que el flanco de aceleración, es d.g
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oir éste ss más pendiente.

Además de ello se representa la curva 59 dB velocida­

des de soldadura, que es una recta, dado que la velocidad de 

soldadura permanece constante. El desfase de los transportada- 

5 res es.de aproximadamente 2009, La relación de sus máximas ve­

locidades es de 1,0 a 2,0, preferiblemente de 1,3, La máxima - 

velocidad de transporte del primer transportador es mayor que 

la del secundo. Aquélla es de 1Ú0-200, preferiblemente.de 1B0 

metros minuto'.
Las curvas de velocidades 55 y 57 ee escogen de modo 

tal que los valores resultantes de aceleración y de decelera­

ción se encuentran lo más bajos, posibles manteniendo otras 

condiciones marginales. Otra condición ha de ser vista en el 

hecho de que la distancia de cápsulas o botes bajo los rodillos 

15 de soldadura es uniforme y asciende a aproximadamente 0,2 hasla

1 mm.
Los aros redondeados, que en el aparato-de redondeo 

están abiertos todavía en aproximadamente 10-15 mm, son condL¿ 

cidos a continuación sobre el hrazo inferior y luego son ce- 

20 rrados continuamente mediante ótiles calibradores, de modo tal

quB los bordes de aro a soldar pasan a quedar correspondiente­

mente a los requisitos, con pequeño solapamiento bajo los ro­

dillos de soldadura. En tal caso los aros a soldar deben ser 

movidos, también en el caso de muy elevadas cantidades de pro- 

25 ducción, con velocidades, aceleraciones y deceleraciones lo

más pequeñas posibles a través del sistema transportador 4.

El movimiento del transportador 4 está estructurado además de
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.modo tal que. no resultan deteriorados los aros, después de Ja 

transferencia a loa rodillos de soldadura 32 y 33 por las lR 

vas de arrastre 24 hasta 3Ü que siguen en movimiento, y que- 

son cambiadas dB dirección junto al pifión 21.

5 La instalación transportadora descrita debe poder"

realizar las funciones explicadas en servicio permanente sin 

perturbaciones y sin deterioro de los aros, debiendo ascen-- 

der el rendimiento de tal instalación aproximadamente 400 y- 

más cuerpos dB cápsula o bote por minuto.

1Q Haciendo óptimos los transcursos de movimiento dé­

los dos transportadores 3 y 4 correspondientemente a las cur­

vas de velocidades 55 y 57, a pesar de las altas velocidades 

de producción exigidas se pueden lograr mínimas velocidades, 

aceleraciones y deceleraciones de aros lo cual influye de ma 

15 do especialmente ventajoso sobre un transcurso no perturbado 

dB los movimientos.

La propulsión de los dos sistemas unidos mecánica­

mente Bntre sí se afectóa a través de transmisiones especia­

les apropiadas.
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- REIVINDICACIONES -

1.- Instalación transportadora para aros de cápsula 

o botas en máquinas plenamente automatizadas de soldadura - 

por resistencia, caracterizada por dos transportadores de do­

ble cadena dispuestos unos tras de otros, propulsados sincró 

nicamente por un motor común, equipados con levas fijas, re­

corriendo el primer transportador una instalación de redondeo 

en la cual está parado por lo menos aproximadamente rítmica y 

cronológicamente mientras que el segundo transportador tiene 

un curso sinusoidal de la velocidad de manera tal que el mo­

do de trabajo intermitente, debido al redondeo, del primer - 

transportador se convierte en el segundo transportador en — 

un movimiento sinusoidal, que calma al aro, con velocidades, 

aceleraciones y deceleraciones mínimas,

2. - Instalación, según la reivindicación 1, carac­

terizada porque el segundo transportador tiene un tiampo de- 

aceleración que ea más corto que su tiempo de deceleración.
3. - Instalación, según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizada porque los dos transportadores tienen 

un desfase debido a los transcursos de movimiento.

4. - Instalación, según las reivindicaciones antBrjb 

res, caracterizada porque los dos transportadores están des­

plazados en sus fases (desfasados) en aproximadamente 200-,

5. - Instalación, según las reivindicaciones ante­

rioras, caracterizada,porque las curvas de velocidades des­

fasadas entre sí tienen una relación de los valores máximos 

entre 1,0 y 2,0, preferiblemente de alrededor de 1,3.
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6. - Instalación, según las reivindicaciones ante­

rioras, caracterizada porque el primer transportador tiene - 

el valor máximo más elevado, de velocidad por ejemplo entre 

160 y 200 metros minuto, preferiblemente con una velocidad

5 de producción de aproximadamente 400 cápsulas o botes por m,i. 

ñuto una velocidad de aproximadamente 180 metros minuto.

7. - Instalación, según las reivindicaciones anteri? 

res, caracterizada porque están previstos medios ajustadores 

con el fin de poder, durante la transferencia de un aro des-

10 de el primer transportador al segundo transportador, comuni­

car al primero una velocidad de aproximadamente cero y al SR 

gundo una velocidad de 20 a 100 metros minuto.

8. - Instalación, según las reivindicaciones ante-- 

riores, caracterizada porque están previstos medios ajustade-

15 res con el fin de transferir el aro, con velocidad decrecían 

te del segundo transportador, a los rodillos de soldadura, - 

preferiblemente con igual velocidad del transportador y de - 

los rodillos de soldadura a 20-80 metros/minuto, dependiendo 

de la velocidad de soldadura exigida.

20 9.- Instalación, según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizada porque el primer transportador, con - 

el fin de efectuar el redondeo, se encuentra por lo menos - 

casi parado durante 1/2 a 1/10 del tiempo de ritmo.

10. - Instalación, según las reivindicaciones ante-

25 riores, caracterizada porque los dos sistemas de propulsión

del transportadores están unidos mecánicamente entrB si,

11. - Instalación, según las reivindicaciones anta-
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riores, caracterizada porque la distancia d B  las levas de - 

arrastre del segundo transportador es menor que en caso dsl 

primer transportador, a saber en el factor de 0,5 a 1,0, pre 

feriblemente de 0,8.

5 12.- Instalación, según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizada porque la distancia de dos aros que se 

sucedan, dalante del plano dB soldadura, es como máximo da - 

1 mm, preferiblemente + cero, por ejemplo de 0,2 mm.

13," "INSTALACION TRANSPORTADORA PARA AROS DE CAP- 

10 SOLAS 0 BOTES EN MAQUINAS TOTALMENTE AUTOMATIZADAS DE 50LDA 

DURA POR RESISTENCIA".

Tal coma se describe y reivindica en la presente - 

Memoria Descriptiva que consta de nueve hojas escritas a má­

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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