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UM APARELHO E METODO PARA TRANSFERIR AR COMPRIMIDO ENTRE ELEMENTOS DE
MAQUINA USA UM COLECTOR ROTATIVO (110) EM QUE UM LIMITADOR DE ORIFICIO (140) E
FORNECIDO ENTRE O FORNECIMENTO DE AR (115), ENTRE CADA PISTAO (125) E SAPATA
(130). OS LIMITADORES DE ORIFICIO (140) MEDEM TAXA DE FLUXO VOLUMETRICO DURANTE
CARGA E/OU DESCARGA DE LATAS DO APARELHO, OPTIMIZANDO ASSIM O CONSUMO DE AR

COMPRIMIDO.



RESUMO

“APARELHO E METODO PARA FABRICAR RECIPIENTES METALICOS”

Um aparelho e método para transferir ar comprimido
entre elementos de maquina usa um colector rotativo (110)
em que um limitador de orificio (140) é fornecido entre o
fornecimento de ar (115), entre cada pistao (125) e sapata
(130). Os limitadores de orificio (140) medem taxa de fluxo
volumétrico durante carga e/ou descarga de latas do

aparelho, optimizando assim o consumo de ar comprimido.



DESCRICAO

“APARELHO E METODO PARA FABRICAR RECIPIENTES METALICOS”
Campo técnico

Esta invencado refere-se a um aparelho e a um método
para fabricar recipientes metdlicos de acordo com o©
predmbulo das reivindicacdes 1 e 2 e em particular com um
método e aparelho para transferir ar comprimido e/ou vacuo

entre elementos de maquina.
Antecedentes da tecnologia

E geralmente necessdrio realizar fabrico de latas numa
série de fases de processo separadas que frequentemente
requerem diferente ferramental. Embora isto uma vez tenha
sido conseguido num sistema transportador em linha, € agora
mais prética comum usar uma série de torretas circulares
rotativas.

0] documento Us5282375 (REYNOLDS METAL COMPANY)
descreve um sistema de manuseio para formar pescogo na
extremidade aberta de um corpo de recipiente metdlico, ou
lata. Os corpos de lata sao suportados na periferia de uma
torreta circular através de uma pressdao negativa, também
referida como ’‘vadcuo de succdo’ ou simplesmente ’vacuo’.
Para consisténcia, esta terminologia também ¢é adoptada no
presente documento. Uma disposicdo de colector de vacuo
fornece véacuo de baixa succdo, alto volume a um pequeno
numero de sitios na vizinhanca do sitio de alimentacéao
rapidamente para situar corpos de recipiente nas almofadas
de base. Um fornecimento de vacuo de alta succgdo, baixo
volume aos eixos posteriores assegura apropriada succao de
fixacdo para manter recipientes nas almofadas de base

durante formacao de pescocgo.



Colectores rotativos em varias formas foram usados
durante muitos anos para o fornecimento de ar comprimido a
ferramental. Tipicamente, galerias de ar selectivamente
comunicam com fornecimento através de buracos
circunferencialmente eqguiespacados num disco rotativo e
ranhuras numa sapata estaciondria. O colector de ar do
documento EP 1308225 B (DELAWARE CAPITAL FORMATION) usa ar
reciclado a alta pressdao e a baixa pressado. Ar a alta e/ou
a baixa pressdao ¢é purgado de um recipiente para ser
reusado. Diz-se que este processo de purga recupera cerca
de 50% do volume de ar. Contudo, o processo de purga esta
dependente da eficiéncia da vedagao entre colector e rotor.
Contrapressao nos pistdes que sdo usados para alcancar esta
vedagdo ¢é limitada a ©portas gue estdo num circuito
principal fechado, isto €, uma lata vedada na ejeccao. Isto
ocorre num pequenco arco do colector. H& molas adjacentes as
cadmaras de pistdo que pressionam o colector contra o rotor
se as latas ndo estiverem presentes. Quando nado ha lata
estd presente, ndo existe circuito principal fechado e as
molas sao completamente ineficientes por si mesmas.

O documento EP1828035 A (CROWN PACKAGING TECHNOLOGY,
INC) descreve um mecanismo de transferéncia para uma
estacdo de molde para formagdao de pescogo multifase. O
dispositivo de transferéncia usa torretas convencionais que
tém 3 zonas, cada gque realiza uma fase de molde de formacao
de pescog¢o multifase. Apds completar cada fase, uma roda de
transferéncia retira a lata da bolsa para essa fase e
transfere-a para a bolsa para a seguinte fase.
Alternativamente, a lata pode ser transferida para uma
torreta separada se fases de processo adicionais forem
requeridas. Este pedido usa bolsas para suportar latas a
volta da periferia de uma torreta mas também sugere que
este suporte poderia ser obtido por almofadas de succgao.

Carga e descarga da lata no ferramental usando succgéao,

vacuo e/ou ar comprimido leva inevitavelmente a fuga de ar



para a atmosfera, por exemplo a volta das extremidades da
lata e durante movimento da lata. Como supra-notado com
referéncia ao documento EP 1308225 B (DELAWARE CAPITAL
FORMATION) vedacdes podem apenas ser conseguidas num arco
pequeno do colector. Além disso, esta referéncia usa duas
cabecas de pressao que requerem dois sistemas de
distribuicdo. Esta duplicacao do hardware consequentemente
tem necessidades de manutencao substanciais.

Esta invencao procura fornecer um método e aparelho
gue superem o0s problemas da tecnologia anterior e que
usam/desperdicam menos ar comprimido, mesmo numa situacao

quando nao estao presentes latas.

Revelagdo de Invengéo

De acordo com a presente invencao, ¢é fornecido, um
aparelho para fabricar recipientes metdlicos de acordo com
a reivindicacao 1.

O um ou mais fornecimentos de ar sdo geralmente
transferidos para posicbes a volta do colector rotativo.
Convencionalmente, o colector rotativo inclui uma vedacéao
entre elementos de maquina estaticos e rotativos. O
colector pode ainda compreender um conjunto de pistdes,
sapata e disco em que a vedacdo estd na interface entre a
sapata e o disco. A sapata € habitualmente "estacionaria"
(ndo-rotativa) enquanto o disco ¢é coagido através de
ligacao mecénica para rodar com o eixo principal, a volta
do eixo do eixo principal, para seleccionar o fornecimento
de ar comprimido desejado a ser transferido para o
ferramental.

Na presente invencao, o, ou cada limitador de orificio
fixo é tipicamente colocado entre um pistdao e a sapata.
Existe portanto uma queda de pressao obtida através do
limitador de orificio, que por tanto controla taxa de fluxo

volumétrico para o ferramental. Esta qgueda de presséao



desloca o pistdao e por seu turno forgca a sapata contra o
disco, dando uma melhor e mais positiva vedacdao do que os
colectores rotativos de tecnologia anterior.

Por seleccgdo cuidada de limitadores de orificio a
volta do colector rotativo, o colector rotativo pode
funcionar com um Unico fornecimento de ar comprimido e
evitar a necessidade de multiplas cabecas de presséo.

De acordo <com um aspecto adicional da presente
invencao, é fornecido um método de fabrico de recipientes
metdlicos de acordo com a reivindicacgdo 2.

O método pode usar um uUnico fornecimento de ar ou mais
do que um fornecimento, tudo estando a mesma pressao.

0O método habitualmente compreende transferir ar de
elementos de maguina estdticos através de elementos de
maquina rotativos. O método também pode incluir controlar
"vacuo" entre elementos de magquina. VAcuo ndo € requerido
para todos o0s processos de formacdo mas é particularmente
util para reformar base ou parte inferior, por exemplo.
Breve Descrigdo de Figuras nos Desenhos

A Figura 1 é uma vista lateral esquematica de maguina
de tecnologia anterior;

a Figura 2 é uma vista de extremidade esquemdtica do
colector rotativo de tecnologia anterior da figura 1;

a Figura 3 €& uma vista esquemdtica de um processo de
lata tipico;

a Figura 4 é uma vista lateral de fornecimento de ar a
uma lata durante um processo conhecido;

a Figura 5 é uma vista lateral esquemdtica do colector
rotativo da invencéao;

a Figura 6 ¢é uma vista em perpectiva explodida do
colector rotativo da Figura 5;

a Figura 7 é uma vista em perpectiva explodida do
colector rotativo da Figura 5; e

a Figura 8 é uma vista parcial do colector rotativo da

Figura 5, cortado para mostrar um limitador de orificio na



sua posicdo de funcionamento.

Modo (s) para realizar a Invengéo

A Figura 1 ¢é uma vista lateral esquemdtica de uma
parte de uma maquina de fabrico de latas gue mostra uma
montagem de eixo principal rotativo 1 e um caixilho de
magquina estdtico 5. Um corpo de lata 8 com base integral,
tal como é usado nas latas de bebida é mostrado na sua
posicdo para processamento. No lado esquerdo da figura 1 é
montado um colector rotativo 10. O colector —rotativo
(também referido como uma valvula rotativa no presente
documento) € o meio de transferir ar comprimido e vacuo de
elementos de magquina estdaticos através de galerias 12 de
elementos de madguina rotativos, e sincronizar os eventos de
ar/vacuo para o processo de fabrico de latas.

A vista de extremidade do colector rotativo 10
mostrada na figura 2 mostra dois fornecimentos de ar
comprimido 15, também conhecidos como cabecas de presséao,
habitualmente um a ’'baixa’ pressdo de 5 a 15 psi e um a
alta pressao de 20 a 50 psi. O colector rotativo recebe ar
na desejada alta ou baixa pressdo através de portas 18 das
linhas de fornecimento de ar comprimido relevantes.

A Figura 3 € uma vista esguemdtica que mostra como
latas sdo transportadas através de uma maquina de uma
torreta de processo 30 para a seguinte usando torretas de
transferéncia 35. Bolsas para latas sdao mostradas como
pequenos circulos 40, com as torretas sendo conhecidas por
grandes circulos. A torreta de processo central 30 tem um
primeiro sector 31 para carregar cada lata no ferramental,
um segundo sector de processo 32 e um sector final 33 para
descarregar a lata do ferramental. Rotacadao dessa torreta
central € mostrada como sendo na direcc¢do dos ponteiros do
relégio. Portanto segue-se que rotagao de torreta de

transferéncia adjacente ¢é em sentido contrario aos



ponteiros do reldgio.

Durante as fases de carga/descarga 31 e 33, ar &
soprado para dentro da lata e, i1nutilmente, para a
atmosfera como mostrado esquematicamente pelas setas na
figura 4. Devido as altas velocidades de producdo, nao ha
tempo de processo suficiente disponivel para desligar o
fornecimento de ar durante carga. Latas deslocam-se
axialmente para ou da galeria de ar comprimido 20 durante
carga ou descarga respectivamente (ver setas a direita da
figura 4) e em altas velocidades de producdo de maquina
isto significa gue o ar comprimido 24 que é soprado para o
corpo de lata também escapa para a atmosfera 24’. Este
desperdicio de ar comprimido é particularmente
significativo quando nao ha lata presente. Durante
processamento da lata, a lata € pressurizada e hé& uma
vedacao entre o ferramental e a lata para que fuga de ar
seja minimizada.

As Figuras 5 a 8 sao vistas do colector rotativo 110
da invencdo, que ¢é usado para selecionar eventos de
ar/vacuo requeridos para fabrico de corpos de lata que tém
uma base integral. Exemplos de guando ar/vacuo requere
controlo sao processos para "formacao" do corpo de lata.
Formacdo na extremidade aberta do corpo de lata podia
incluir ’'formacdo de pescoco’ ou reducdao em didmetro de
corpo de lata gue é uma técnica padrdo para permitir uma
extremidade de lata mais pequena de mais espessura, e
portanto mais material custoso que esse do corpo de lata, a
ser unida a um corpo de lata por uma junta dupla. As forcas
de processamento envolvidas nesta formagdo de pescogo
precisam de ser resistidas por ar comprimido a alta presséao
que ¢é usado para endurecer a lata. Ar comprimido a baixa
pressadao é também usado para deslocar a lata do ferramental
para a posicao de coleccao por uma torreta de
transferéncia.

Outra técnica de "formagao" é reformar a base ou parte



inferior de um corpo de lata para melhorar a sua forca, tal
como aumentar a pressao em que a cupula central na base
pode reverter. Ar comprimido é usado para endurecer a lata
enquanto a mantém contra uma almofada. Vacuo € entéo
requerido para deslocar a lata do ferramental para posicao
de coleccao pela torreta de transferéncia.

Ar & fornecido de uma entrada de ar 115 para uma
regido 128 entre pistao 125 e sapata 130. A nova
caracteristica da véalvula rotativa é a adicao de
limitadores de orificio 140, qgue estdo na placa traseira
estaciondria 132 em que a sapata 130 € montada, e se
estende dentro de regiao 128. Ao incorporar estes
limitadores de orificio, o requerente descobriu que fluxo
de ar volumétrico pode ser controlado. Para reduzir perda
de ar pressurizado para o ambiente durante carga ou
descarga de uma lata de uma torreta de processo, taxa de
fluxo de ar volumétrico da saida 120 pode ser medida pelo
limitador de orificio e posicdao rotacional do colector
rotativo. Em madgquina conhecidas, processos de purga ou de
reciclagem complexos foram necessdrios para compensar o que
de outra maneira envolveria desperdicio excessivo de ar
comprimido.

Nos exemplos das Figuras 5 a 8 a valvula rotativa 110
tem entradas de fornecimento de ar comprimido 115, a alta e
baixa pressdo respectivamente, gque sdo usadas para fornecer
fluxo de ar volumétrico controlado 120 para o ferramental,
e fornecimento de vacuo. A queda de pressdo através do
limitador de orificio fixo 140 da uma maior pressao em
regidao 128 do gque simplesmente fluxo de ar em 120.
Portanto had um ganho ligquido de forca em pistdao 125 que
actua em sapata 130, pressionando a sapata contra disco
rotativo 135. Esta forca pressiona a sapata contra o disco
sem a necessidade de haver uma lata vedada no ferramental
para criar uma terminacdao anormal no sistema. Ar sai do

colector 110 em saidas 120 de acordo com os requisitos de



fornecimento de ar comprimido e posicdao rotacional da
valvula rotativa.

Na figura 6, a placa traseira 132 e componentes
montados na placa traseira sdo “estaciondrios"™ e o disco
135 roda a volta do eixo do eixo principal. Portanto ndao
somente a placa traseira mas também a entrada de ar 115,
pistdes 125, sapata 130 e limitadores de orificio séao
"estaciondrios", 1isto é ndo rodam a volta do eixo do eixo
principal , embora claramente ndo haja movimento ou pistéao
e sapata para pressionar contra o disco rotativo 135.

Noutra forma de realizagdo da invencgao (nao mostrada),
o colector rotativo é fornecido com uma unica cabeca de
pressdao de cerca de 20 a 50 psi. O diédmetro do buraco de
saida depende do limitador de orificio mas baixa ou alta
pressao é selecionada por limitadores individuais para cada
pistdo. Por exemplo, Se a Unica cabeca de pressdao fosse
cerca de 50 psi, e o sistema requer 30 psi, o limitador de
orificio ¢ wusado para dar o volume pressao requerido.
Essencialmente, guanto menor a saida de didmetro maior a
gqueda de pressao através do limitador e taxa de fluxo

volumétrico reduzido.
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1.

REIVINDICAGCOES

Um aparelho para fabricar recipientes metédlicos, que

inclui um colector rotativo (110) para transferir ar de

acordo com eventos no processo de fabrico,

0 colector que compreende:

uma ligacgcdo a um ou mais fornecimentos de ar (115);

uma saida de ar; e

meios para criar uma vedacdao entre elementos de magquina;

caracterizado por o colector rotativo incluir:

2.

um ou mais limitadores de orificio fixos (140);

uma vedacdo entre elementos de maguina rotativos e
estaticos ;e

pelo menos um pistédo (125), sapata (130) e disco

(135) em que a vedacdo estd na interface entre a sapata
e disco, e o um ou mais limitadores de orificio (140)
estd/estdo dispostos entre o pistdo(l25) e a sapata
(130).

Um método de fabrico de recipientes metdlicos, o método

que compreende:

controlar transferéncia de ar comprimido entre elementos
de maquina; e
sincronizar transferéncia de ar de acordo com eventos em
processo de fabrico;
caracterizado por:
sincronizar eventos no fabrico de recipiente que
reguerem ar comprimido;
controlar taxa de fluxo de ar volumétrico com um ou
mais limitadores de orificio fixos durante carga e/ou
descarga de um recipiente de uma magquina de processo;
e
criar uma forca numa interface entre elementos de
maguina para criar uma vedagado entre uma sapata (130)
e disco (135).



3. Um método de acordo com a reivindicagdo 2, gque ainda
compreende usar um unico fornecimento de ar, ou mais do que
um fornecimento de ar (115), cada dos gquais estd na mesma

pressao.

4. Um método de acordo com a reivindicacdo 2 ou 3, que
compreende transferir ar de elementos de maguina estaticos

(130) através de elementos de maquina rotativos (135).

5. Um método de acordo com qualquer uma das reivindicacdes
2 a 4, que ainda compreende controlar "vacuo" entre

elementos de maguina.
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