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£1 présenta inventa concierne & una iﬁatalacién -
transpnrtadura‘para aros de cépsulas o botes en migquinas tﬁ—
talmente automatizadas de soldadura por resistencia..

Las actuales instalaciones transportadoras para mé-
quinas totalmente automatizadas de soldadura por resistencia
alcanzan en el momento actual nimeros de aproximadamanté 300
aros de cépsula o bate por minuto. Existe sin embargo la demap
da de mayores cantidaaas de produccién, un desea que constity
ye la base del planteamiento de misién del presente inventa.

Para resolver esta misidn, la instalacidn transpor-

tadora de acuerdo con el invento estd caracterizada por dos -

'?ranspnrtadores de doble cadena dispuestos uno tras de otro,

o 5

propulsados cincrén&camente por un motar comdn, equipados con
levas fijas, recorriendo el primer transportador una instaié—
cidn de redondeo, en la cual estéd parado por lo menos aproxi=
madamente ritmica y temporalmente, mientras qué él sagundg --
transportador tiene un curso sinusoidal de la velocidad de ma-
nera tal que el modo de trahajo intermitente! dehido al redon=
deo, del primer transportador se convierte en el sequndo gréng.
portador en un movimiento sinusoidal, que calma al aro, cnna-
velocidades, aceleraciones y deceleraciones minimas.

£l invento es explicado a continuacién a modo de -~
gejemplo con ayuda de figuras. En sllas:

Las figuras 1 a 5 muestran en represantaciones pu-~
ramente esquemdticas una vista en alzado lateral de una insta

lacidn transportadora en cinco fases de tramsporte que se su-
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.cedens

La figura 6 muestra una seccibén de acuerda con la -
1fnea de seccién VI-VI a través de la instalacién segfin la fi
gura 13

La figurai? muestra losvdiagramas de velocidad para
los dos sistemas transportadores y los electrodos de suldadu—
ra, en funcifin del tiempo.

En la figura 1 se representa una instalacién trans-
portadora 1, con un primer trangportador 3 y con un segundo -~
transpartador 4 subsiguiente. El primer transportador 3 con-
duce a través de un aparato de redondec 6. Estos transportado-
res 3 y 4, son propulsados por un motor comdn (no representa=-
do). Los dos transportadores, con el fin de lograx la sincro-
nizacidn, estdn unidos mecénicamente entre s{, por ejemplo a -
través de cadenas o correas dentadas, En el primer transporta-
dor 3 la propulsién se efectia 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 est& guiada alrededor dd dos rusdas de cam-
hio de direccién 16 y 17 para cadena.

El seqgundo transportador 4, que esté dispuestn a -
contiﬁuacién 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, 28, 29 y 30. La cadena 23 es guiada sobre una rueda -
de cambio de direccién 41 para cadena., La distancia de las -
‘levas de arrastre sobre la cadena es en este caso menor que

en el primer transportador 3, a gaber en un factor de 0,5 a



10

15

20

25

1,0, preferibiemante de 0,8. A este transpor{ador 4 siguen -
dos rodilioé da'561dadura 32 y 33.

En las figuras 1 a 5 se representan cinco aros de -
chapa 35, 36, 37, 38 y 39. La figura 1 reﬁiésenta,el comien-
20 de un ciclo de insercién y de transporte, El aro 35 que -
precisamente en ese momento ha terminado de ser redondeado se
encuentra inmediatamente antes del comienzo de su transpugfe -
a través de las levas de arrastre 13 del transportaﬁnr i1 (pun~
to Al en la figura 7).

El segundo aro 36 ss movide por la lsva de arrastre
24 en el segundo transpartador 4 aproximadamente con la velo-
.cidad maxima en direccidn de los rodillas dé soldadura 32, 33.
(punto A, de la figura 7).

Los siguientes aros 37 y 38 son.- movidos péf lag =~
otras dos levas de arrastre 25 y 26 mientras que el aro 39 -
Vse encuent ra en el puesto de soldadura.

De acuerdo con la figura 2 la leva de arrastre 13 -
ha aprehendido en ese momento el arc en el puaesta de redoen-
deo (punto Bl). El transportador 4 se musve con movimisnto re-
tardado (punto BZ)' La soldadura del arc 39 llega a su termi- -

na. .

En la figura 3 el transportador 3 se encuentra en la
fase de méxima velocidad (punto Cl). El transportador 4 des-.
plaza precisamente en ese momento al &aro 38 entre los rodillos
de saldadura 32, 33, lo cual se realiza con la velocided de -
soldadura (punto EZ)' La distancia de los aras I8 y 39 es

> 0, pero n 0. La velocidad en el punto C2 gs de 20 a B0 metrw
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ninuto.

En la figura 4 embos transportadores 3y 4 se encuen
tran en la fase de deceleracién. (puntos Dl y D2). Ha comen-
zado el redondeo del siguiente aro 34. En la figura 5 estéd -
detenido el transportador 3 (punto E). Se efectia lg transfe-
rencia al transportador 4. El transportador 4 aprehende al -
aro 35 (punto EZ)’ Después de terminado el redondeo del aro -
34 comienza el siguiente ciclo (puntos Al y Az).

En la figura 6 puede verse un brazo inferior 435 asf -
como un cerril en Z 47, que estd fijado sobre un soporte 40.

De esta figura 6 se desprende el modo en que son es-
tructurados ambos transportadores 3 y 4 como transpoftadores

de doble cadena.

H

En la figura 7 serrepresentan en el eje de los tiem~
pos los diferentes transcursos de velocidad. Asfi, el nidmera -
55 muestra la curva de velocidades del primar transportadaor 3,
y el nimero 57 la curva de velocidades del segundo transporta-
dor 4. La curva 55 es ciertamente perifdica pero asiﬁétrica en
su constitucidn, toda vez que durante un periodo de aproxima-
damente 1/2 hasta hacia 1/10 del tiempo de ritmo gﬁbal (segln
el difmetro de los aros) la velocidad del transportador 3 des—'
ciende précticamente hasta el valor cero. Este es el tiempo du
rante el cual el tramo de chapa es redondéado para formar el
aro. A diferencia de ello la curva de velocidades 57 carece -
précticamente de tiempo de parada. Ests corresponde aproxima-

damente a una curva sinuspidal., Su flanco de deceleracidén es -

cronoldgicamente més largo que el flanco de aceleracién, es dg
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cir féste ss més pendiente.
Ademéds de ello se representa la curva 59 de velocida
des de aoldaduré, que es una recta, dado que la velocidad de

soldadura permanece constante. El desfase de los tfansportado-'

_ res es. de aproximadamente 2002, La relacidn de sus méximas ve-

locidades as“dé 1,0 a.Z,D, preferiblemente de 1,3, La méximé -
velocidad de trapsporte del primer transportadﬁr gs mayor que
la del sehundo. Aquélla es de 160-200, preferiblemente.de 180
metros minuto.

Las curvas de velocidades 55 y 57 se eacogen de modo
tal que los valcfes resultantes de aceleracidn y de decelera-
cién se encuentran lo més bajos, posibles manteniendo otras -
condiciones marginales. Otra condicién ha de ser vista en ei -
hecho de que la distancia de cipsulas o botes béjo los rodilles
de soldadura es uniforme vy asciende a éproximadamante 0,2 hast
1 mm. |

Los aros redondeados, que en el aparato.de redondeo
estén abiartos‘todavia en aproximadamente 10-15 mm, son condy
cidos a continuacién sobre el brazo inferior y luego son ca-
rrados continuamente mediante dtiles calibradores, de mado tal -
que lﬁs bordes de aro a soldar pasan 'a quedar co;rasppndiente-
mente a los requisitos, con pequefo solapamiento bajo los ro-
dillos de'soldadura..En tal caso los aros a soldar deben ser
movidos, también en el caso de muy elevadas cantidedes de pro-
duccidn, can velocidades, aceleraciones y deceleraciones lao
més pequgﬁas posibles a tfavés del sistema transportador 4.

El movimiento del transportador 4 esté estructurado ademés de
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modo tal que. no resultan deteriorados los arué, después de la
transferencia a los rodilloé de soldadura 32 y 33 por las lg
vas dé arrastre 24 hasta 30 que siguen en movimiento, y que-
son cambiadas de diresccién junto al pifidn 2l.

La instalacidn transportadora descrita debe poder -
realizar las funciones explicadas en servicio permanente sin
perturbaciones y sin daterioro de los aros, debiendo ascen--
der el rendimiento de tal instalacifn aproximadamente 400 y -
més cuerpos de cépsula o bote por minuto,

Haciéndo dptimos los transcursos de movimiento de=
los dos transpoftadoras 3 y 4 correspondientemente a las cumr
vas de velocidades 55 y 57, a pesar de las altas velocidades
de produécién exigidas se pueden lograr minimas velocidades,
aceleraciones y deceleraciones de ;rcs lo cual influyes de mg
do especialmsnte ventajoso saobre un transcurso no perturbado
de los movimientos.

La propulsién de los dos sistemas-unidaa mecénica-

mente entre si se efectla a través de transmisiones aspecia-

les apropiadas.




10

15

20

25

-~ REIVINDICACIONES -

1.~ Instalacién transpartadora para aros de cépsuls
o botes en-méquinas plenamente automatizadas de soldadura -
por resistencia, céracterizada por das trangportadores de do-
hle cadena dispuestos unos tras de otros, propulsados sinﬁré
nicamente por uﬁ motor comin, equipados con levas fijas, re-
corriendo el primer transportador una instalacién de redondeo
en la cual esté parado por lo menos apruximadameﬁte ritmicay
cronolégicamente misntras que el segunﬂo trangportador tiené
un curso sinuscidal 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 minimas.

2.=- Instalacién, segdn la reivindicacidén 1, carac-
terizada porque el segundo transportador tiene uﬁ tiempo de-
aceleracidén gue es mads corto que su tiempo de deceleracién..

j.- Instalacién, segdin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizada porgque los dos transportadores tienen
un desfase debido a los transcursos de movimiento.

A.- Instalacién, segn las reivindicaciones anter®d
res, caracterizada porquerlos dos transportadores estén des-
plazados en sus fases (desfasados) en'aproximadamente 200¢,

5,- Instalacién, segdn las reivindicaciones ante-
riores, caracterizada, porque las curvas de_velocidades des-
fasadas entre si tienen una relacién de los valores méximos

entre 1,0 y 2,0, preferiblemente de alrededor de 1,3.
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6.7 Instalacién, segln las reivindicaciones ante-
riores, caracterizada pnrque'el primer transportador tiéne -
el valor méximo més elevado, de velocidad por ejemplo entre
160 y 200 metros minuto, preferiblemente con ﬁna velocidad '~
de produccién de aproximadamente 400 cépsulas o botes por mi
nute una velocidad de aproximadamente 180 metros minuto.

7.~ Instalacién, segin las reivindicaciones anterd
res, caracterizada porque estén previstos medios ajustadores
con el fin de poder, durante la transferencie de un aro des-
de el primer transportador al seqgundo transportador, comuni-
car al primero una velocidad de aproximadamegta cero y 8l sg
gundo una velocidad de 20 a 100 matrnsréinuto.

8.~ Iqstalacién, seqgin las reivindicaciones ante--
riores, caracterizada porgue estén braQistcs mediqs sjustade
rees con el fin de transferir el aro, con velocidad decrecien
te del seguhdn transportador, a los rodillos de soldadura, -
preferiblemente con igual velocidad del transportador y de -
los rodillaos de soldadura a 20-80 metros/minuto, dependiéndo
de la velocidad de soldadura exigida.

9,- Instalacién, segdn las reivindicaciones-énte-
riores, caracterizada porque el primer transportador, con -
el fin de efectuar el redondeo, se encuentra por lo menos -
casi parado durante 1/2 a l/lQ del Hempo de ritmo.

10.~ Instalacién, segln las reivindicsciones ante-
riores, caracterizadea porque los dos sistemas. de propulsidn
del transportadores estén unidos mecénicamentse entre sf, |

1l1.- Instalacidn, segidn las reivindicaciones ante-
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riores, caracterizada porgue la distancia de las levas de.;

arrastre dei gequndo transportador es menor que en Caso dql

primer transpﬁitador,.a saber en gl factor de U,é a 1,0, pre
feriblemente de O,8.

12,- Insgtalacidn, segin las reivindicacibnes ante--
rinres, caracterizada porque la distancia de ADS aras que sa
sucedsn, dslante del plénu de soldadura, es como méximo de -
1 mm, preferiblemente + cero, por ejemplo de 0,2 mm.

13,=-"INSTALACION TRANSPORTADORA PARA AROS DE CAP-
SULAS 0 BOTES EN MAWUINAS TOTALMENTE AUTDMAfIZADAS DE SO0LDA
DURA PDR RESISTENCIA", |
- Tal como se describe y reivindica en la'pregante -

Memoria Descriptiva que consta de nueve hojas escritas a mé-

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.,
g i
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