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DESCRIPCION
Conjunto formador de fondos de lata
Campo técnico

Las realizaciones descritas y reivindicadas en el presente documento se refieren en general a métodos, sistemas y
dispositivos de formacién de fondos para la fabricacion de latas.

Antecedentes

Las presentes realizaciones se refieren en general a conjuntos utilizados en la fabricacién de recipientes metalicos.
En el proceso de formacién de fondos, hay una serie de alineaciones y fuerzas criticas que afectan la calidad y
repetibilidad de la fabricacion de latas de calidad aceptable. En sistemas anteriores, el montaje de la maquinaria para
formar fondos dependia en gran medida de la habilidad y experiencia de la persona que montaba la maquinaria. Para
mejorar esto, existe la necesidad de contar con equipos que eliminen las conjeturas del proceso de configuracién y
eliminen las variaciones perjudiciales debidas a mediciones inexactas, desgaste y otros factores.

La publicacién de solicitud de patente de Estados Unidos nimero US 2.075.847 A se refiere a un mecanismo de
prensa de estirado, con especial referencia a un dispositivo de traccion y retencién compensador autbnomo para dar
forma y sujetar el material sobre el que se trabaja.

La publicacién de solicitud de patente de Estados Unidos namero US 5.125.257 A se refiere a un aparato de domo
que incluye una carcasa que tiene una cavidad en su interior; un troquel interno que se dispone en la cavidad y que
se dispone alrededor de un eje de ariete longitudinal; un troquel externo que se dispone en la cavidad, que se dispone
alrededor del eje longitudinal del ariete, y que se dispone circunferencialmente alrededor del troquel interno; segundo,
tercero y cuarto resortes que se disponen en la cavidad radialmente hacia fuera desde el eje longitudinal del ariete,
que estan separados circunferencialmente y acoplados operativamente al troquel interno; y un resorte neumético que
se dispone hacia fuera de la carcasa distalmente del troquel externo, y que proporciona una fuerza resiliente al troquel
externo a lo largo de una pluralidad de trayectorias que incluyen una pluralidad de varillas de empuje, que estén
dispuestas radialmente hacia fuera del eje de ariete longitudinal y que se extienden longitudinalmente mas allé del
segundo, tercer y cuarto resortes.

La publicacién de solicitud de patente internacional nimero WO 02/092254 A1 se refiere a un formador de fondos de
doble accién para formar y dar forma a una preforma de lata de metal que comprende un miembro de carcasa de
cilindro integral que tiene paredes laterales que forman una primera y segunda camaras axiales, en donde la segunda
camara axial aloja un conjunto de suspensién de pistén para el posicionamiento resiliente de un anillo de sujecién y la
primera camara axial aloja un tapén de cupula, que se coloca resilientemente mediante el uso de un resorte tipo donut.
Ademas de servir como medio para desviar el tapon de clpula, el resorte tipo donut comprende un espacio cilindrico
interior que define una tercera cdmara axial para aumentar la capacidad volumétrica de la segunda camara axial para
una mayor capacidad de control del posicionamiento resiliente del anillo de sujecién en la medida en que permita un
funcionamiento ciclico elevado del formador de fondos durante un periodo de tiempo sostenido sin un impacto
perjudicial sobre otros componentes operativos que comprenden el equipo de fabricacién de carroceria.

La solicitud de patente internacional con nimero de publicacién WO 99/14000 A1, que se considera que constituye la
base del preambulo de la reivindicacién 1, divulga un conjunto de accionadores para formar fondos tipo clpula en la
fabricacién de latas.

Sumario

La presente invencién se define por la reivindicacion independiente adjunta. Ciertos aspectos méas especificos se
definen mediante las reivindicaciones dependientes.

Breve descripcién de los dibujos

La Figura 1 es una vista en seccidén de un conjunto de deteccién y ajuste de troquel con punzén;

la Figura 2 es una vista final del formador de fondos visto desde el frente;

la figura 3 es una vista en seccién del formador de fondos visto desde un lado;

la figura 4 es una vista lateral del formador de fondos con punzén;

la figura 5 es una vista en seccidén de un conjunto de deteccidn y ajuste de fuerza de ajuste visto desde un lado;

la Figura 6 es una vista final de un formador de fondos visto desde atras;
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la Figura 7 es una vista en seccién de un formador de fondos que muestra un mecanismo de ajuste de troquel; y
la Figura 8 es una vista en seccion de un formador de fondos que muestra una configuracién de varilla de torque.
Descripcion detallada de realizaciones preferentes

La presente invencién esta dirigida a un conjunto de accionadores operado por torque para formar fondos tipo clpula
en la fabricacién de latas. Para mayor claridad, el conjunto de accionadores reivindicado se describe en relacién con
un punzén formador de latas 45 y un juego de troqueles que comprende un anillo de sujecién 4 y un troquel tipo clpula
5. Se entiende que, como la presente reivindicacién independiente esté dirigida a un conjunto de accionadores, las
caracteristicas descritas a continuacién en relacién con el juego de troqueles y el punzén formador de latas que no
forman parte del conjunto de accionadores reivindicado no se reivindican en la presente solicitud y no son limitativas
del conjunto de accionadores reivindicado.

Las figuras muestran un juego de troqueles que comprende un anillo de sujecién 4 y un troquel tipo clipula 5. Estos
actlan juntos, en combinacién con el punzén formador de latas 45, para formar la estructura del fondo de una lata de
dos piezas.

La Figura 1 muestra el espacio necesario 46 formado entre el juego de troqueles 4 y 5 y el retenedor de anillo de
sujeciéon 3. Este espacio se forma mediante el uso del disefioc de "anillo de sujecién flotante" mencionado
anteriormente. El espacio es pequefio, normalmente entre 0,127 mm (0,005") y 0,381 mm (0,015").

Este espacio determina la cantidad de ajuste de compensacidn potencial que se puede obtener dentro del mecanismo.
El espacio se mantiene uniformemente mediante el uso de un resorte de elastémero 8 y anillo de desgaste 9.

Aln con referencia a la Figura 1, el resorte de elastémero 8 y anillo de desgaste 9 estan asentados dentro de un canal
circunferencial en el anillo de sujecidén 4. El anillo de desgaste 9 estd hecho de un material resistente al desgaste
disefiado para proporcionar una vida util mas larga que el material de interfaz de junta térica utilizado en las soluciones
de anillo de sujecién flotante de la técnica anterior. Por ejemplo, el anillo de desgaste 9 puede construirse de un
termoplastico de poliéter éter cetona (PEEK) o un material similar de bajo desgaste. El resorte de elastémero 8 Esta
construido preferiblemente de un material comprimible flexible y esta construido y dispuesto para comprimirse
radialmente. Por ejemplo, el resorte de elastémero 8 puede construirse de un material fluoroelastomérico o polimérico
similar. Las ultimas composiciones de materiales estan formuladas para funcionar en condiciones de alta temperatura.
El resorte de elastémero 8 tiene una configuracién de seccién transversal multifacética y que se muestra asentada
dentro de un canal circunferencial del anillo de sujecién 4. Al poderse comprimir radialmente, el resorte de elastémero
8 proporciona la flexibilidad necesaria para permitir el contacto de un punzén desalineado para mover el anillo de
sujecion 4 en una direccién que mejore su alineacién axial con el punzén y el cuerpo de la lata correspondiente. La
forma generalmente rectangular o multifacética del resorte de elastémero 8 se muestra en la Figura 1 y se utiliza con
el anillo de desgaste cooperante 9, a diferencia de una junta térica, ya que aumenta la vida Util del material y evita
fallas en la espiral del material. Ademas, el resorte de elastdmero 8 proporciona una mayor superficie de contacto con
el anillo de desgaste 9, proporcionando asi una mayor fuerza resistiva inicial para reducir la flacidez del anillo de
sujecién 4, lo que puede provocar una desalineacion.

Suponiendo que el punzén 45 golpea el juego de troqueles 4 y 5 del formador de fondos perfectamente recto a lo largo
del eje central, el movimiento del juego de troqueles 4 y 5 volvera directamente al formador de fondos. Esta condicién
es ideal para la fabricacion de latas, pero no se puede obtener en la practica debido al uso y desgaste del equipo de
fabricacién de latas, imprecisiones en la configuracion inicial, cambios de velocidad del equipo y otras variables. El
juego de troqueles 4 y 5 esté disefiado para "flotar" alrededor del eje central para coincidir con la posicién del punzén
45 a medida que se acopla al juego de troqueles 4 y 5 del formador de fondos. En algunas realizaciones de un disefio
de anillo de sujecién flotante, el ajuste entre el anillo de sujecién 4 y el troquel tipo clpula 5 puede ser una conicidad.
Este ajuste cdnico permite que el anillo de sujecién oscile sobre el troquel tipo clpula fijo 5 para facilitar la funcién de
alineacién. Como se muestra en la realizacién de la Figura 1, el ajuste entre el anillo de sujecién 4 y el troquel tipo
clpula 5 es un ajuste recto apretado. Al utilizar un ajuste recto, el troquel tipo clipula 5, en este disefio, puede moverse
con el anillo de sujecién a medida que se manipula. Esto se logra mediante el uso de pernos salientes 14. Los orificios
a través del troquel tipo cupula 5 son més grandes que el saliente del perno saliente, permitiendo un movimiento
descentrado. Este sistema se amplia mediante el uso de arandelas elasticas 15 que mantienen una fuerza constante
sobre el troquel tipo cupula 5 a lo largo del eje de desplazamiento del punzén. Esta fuerza también se utiliza para
proporcionar compresién contra el sello ambiental 33 del tipo clpula. Este sello evita que el refrigerante y los
lubricantes ingresen a la cavidad del formador de fondos.

La Figura 1 muestra el conjunto de deteccidén y ajuste del juego de troqueles 2 tal como se ensambla al anillo de
sujecion flotante 4 y al troquel tipo cupula 5. El tubo de soporte de sensor 31 tiene un ajuste por friccién en la cavidad
del troquel tipo clpula 5 con un sello 32 para evitar que el refrigerante y los lubricantes entren y contaminen la unién.
El ajuste por friccién permite que cualquier movimiento de golpe de compensacién del punzén se transfiera a la porciéon
de pared fina del tubo de soporte de sensor 31, resultando en un momento flector. Este momento flector crea una
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tensién en las paredes del tubo 31. La tensidén se detecta a través de una serie de sensores de tensién 38 que se
colocan estratégicamente alrededor del didmetro del tubo. Las sefiales que se producen desde estos sensores 38 se
pueden procesar para indicar la direccién y amplitud del momento flector, indicando asi la posicién del golpe de
compensacion del punzén entre el punzén 45 y el juego de troqueles 4 y 5 del formador de fondos.

Las sefiales procesadas de los sensores de tensién 38 pueden utilizarse por el operador durante la configuracion
inicial del equipo para alinear el formador de fondos con el punzén. Los datos también se pueden utilizar para
monitorear la alineacién durante el proceso de fabricacién de latas para indicar problemas en el proceso y el equipo y
requisitos de mantenimiento. Los datos también se pueden utilizar para la elaboracién de tendencias de procesos.

La informacién de los sensores de tensiéon 38 también se puede utilizar para realizar ajustes de centrado de golpes de
compensacién del juego de troqueles, dentro del propio formador de fondos, ya sea de forma manual o automatica en
un bucle de retroalimentacién. Por ejemplo, la informacién de sensor se puede utilizar para realizar ajustes en la
posicién del juego de troqueles 4 y 5 del formador de fondos dinamicamente durante el proceso de fabricacién de
latas. Mientras los sensores de tensién 38 siguen brindando informacién que indica que el troquel 45 esté realizando
golpes descentrados, la informacién se puede utilizar para conducir (eléctrica, neumatica o hidraulicamente) uno o
mas de los accionadores para mejorar la alineacion del juego de troqueles 4 y 5 relativo al pufietazo. Como se muestra
en la Figura 7, una matriz de accionadores 44 puede manipularse manualmente mediante el uso de una herramienta
manual (como un destornillador o una llave hexagonal) o funcionar autométicamente mediante el uso de energia
eléctrica, neumatica o hidraulica. Como sélo un ejemplo, los accionadores 44 pueden accionarse mediante el giro
manual o eléctrico de un componente roscado que se traduce en movimiento lineal. Durante una operacién de ajuste,
los sensores de tensién 38 pueden enviar sefiales eléctricas a un instrumento que monitorea la magnitud y direccién
de uno o mas impactos descentrados. Esta informacién se convierte en sefiales que se envian a los accionadores 44.

Los accionadores 44, a través de sus mecanismos de varillaje 48, proporcionan una fuerza lineal, en cualquier
direccién, correspondiente a la direccion y distancia requeridas para centrar el juego de troqueles 4 y 5 del formador
de fondos con respecto al punzén 45. En el caso de manipulacién manual, la informacién de golpes de compensacion
se puede mostrar para que un operador la use durante el ajuste. Para realizar un ajuste de la posicién x-y del troquel
tipo cupula y del anillo de sujecién, los accionadores 44 pueden girarse o accionarse de otro modo, y el movimiento
de los mecanismos de varillaje 48 se transfiere a las lanzaderas de varillaje transversales 43. Por ejemplo, si el
accionador superior en la Figura 7 se usa, la lanzadera de varillaje transversal vertical 43, asociada con las varillas
de torsién 35A y 35C, se movera hacia arriba o hacia abajo.

Las lanzaderas de varillaje transversal 43 accionan los varillajes 42 de la varilla de torsién a través de un pasador
comun. A medida que giran los varillajes 42 de la varilla de torsién, se aplica una fuerza de torsién a las varillas de
torsién 35. En el ejemplo descrito anteriormente, si la lanzadera de varillaje transversal se mueve hacia arriba, se
aplicara una torsién en el sentido horario a la barra 35A, mientras que se aplicard una torsién en sentido antihorario a
la barra de torsiéon 35C. Cabe destacar que, aunque solo una lanzadera de varillaje transversal comun 43 se muestra,
que puede aplicar torque a dos varillas de torsién a la vez, son posibles otras configuraciones. Por ejemplo, es posible
una disposicién que implica un Unico accionador que proporcione torque a cada barra de torsién.

Las varillas de torsién 35 (cuatro en la realizacién ilustrada) se extienden a través del conjunto de ajuste y deteccidn
2 del juego de troqueles hasta una posicién cercana al juego de troqueles 4 y 5. El extremo de los varillajes 42 de la
varilla de torsidn estan formados de manera que transfieran la fuerza de torsién sobre ellos a una fuerza lineal que
actuara sobre el tubo de soporte de sensor 31 a través de un orificio en el tubo de soporte por donde pasan las varillas
de torsién cerca de las curvas de las varillas. La fuerza lineal mueve a su vez el juego de troqueles 4 y 5 con relacién
al punzén 45.

El anillo de anclaje 36 de la barra de torsidén proporciona un punto de anclaje para la fuerza lineal opuesta producida
por las barras de torsiéon 35. El anillo de anclaje 36 de la barra de torsién se mantiene en su lugar en la carcasa de
cilindro 7 (véase Figura 3) por un anillo de retencién 34 y se asegura de manera que se evite el movimiento radial a
través de un ajuste por friccién en una cavidad correspondiente en la carcasa de cilindro 7. El giro del anillo de anclaje
36 se evita mediante una pestafia de seguridad 49 que encaja en una ranura correspondiente en la carcasa 7. En
otras palabras, el anillo de anclaje 36 se mantiene en su lugar en todas las direcciones dentro de la carcasa de cilindro
7. Sin embargo, hay una holgura entre el didmetro exterior del tubo de soporte 31 y el didmetro interior del anillo de
anclaje 36, que permite que el tubo de soporte 31 se mueva con respecto al anillo de anclaje 36.

La fuerza de accionamiento de las varillas de torsién 35 se aplica al tubo de soporte de sensor 31 cerca de, y
proporcionando movimiento radial, al juego de troqueles 4 y 5. Con referencia al detalle de la barra de torsién en la
Figura 1, el movimiento x-y del tubo de soporte 31 se produce de la siguiente manera: se aplica torque en el extremo
52 como se ha descrito antes. El extremo 50 de barra de torsion 35 se mantiene estacionario mediante el anillo de
anclaje 36. Por consiguiente, se produce un movimiento lineal dentro o fuera de la pagina cerca de la curva 51. Dado
que la varilla de torque se dobla como se indica en 51 existen en todas las varillas de torsidén cerca de los orificios en
el tubo de soporte de sensor 31 por donde pasan las varillas de torsién, se pueden aplicar fuerzas x-y al tubo de
soporte 31 que a su vez mueven el troquel tipo clpula 5 y anillo de sujecion 4. Esto también se ilustra en la Figura 8.
En el ejemplo que se muestra aqui, donde el accionamiento da como resultado que se aplique torque a las varillas de
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torsién en pares y en direcciones opuestas (en sentido horario y en sentido antihorario para cada par), el torque en
ambas varillas resultard en una fuerza resultante (y, por tanto, movimiento) en una sola direccién, arriba en la
ilustracién de la Figura 8.

Las varillas de torsiéon 35 se puede utilizar solo 0 en combinacién para proporcionar la distancia de deflexiéon deseada
y la direccién requerida para centrar el juego de troqueles 4 y 5 con respecto al troquel, mientras esté en reposo o
durante el proceso de fabricacién de latas. Debido a que las varillas de torsiéon 35 y el tubo de soporte del sensor se
puede desviar mecanicamente mientras estédn en cualquier posicién operativa, los sensores de tensién 38 permanecen
funcionales y contintian detectando los cambios de posicién del juego de troqueles 4y 5 aplicados a los mismos desde
el punzén 45, como, por ejemplo, golpes descentrados. El anillo de anclaje 36 de la barra de torsién contiene un sello
de anillo de anclaje 37 que proporciona proteccidn contra la intrusién de refrigerante y lubricante en los mecanismos
detras del mismo. El sello de anillo de anclaje 37 también permite la desviacién del tubo de soporte de sensor 31. La
cubierta de varillaje 6 protege el mecanismo de contaminantes mediante un sello de cubierta 16 entre la cubierta de
varillaje 6 y el tubo de soporte de sensor 31.

El tubo de soporte de sensor 31 es hueco para permitir el paso del refrigerante y lubricantes atrapados, que se usan
en el proceso de fabricacidn de latas, desde los puertos de alivio de refrigerante 29 en el troquel tipo clpula, hasta el
puerto de escape de refrigerante 30. Después, el refrigerante y el lubricante se expulsan desde el formador de fondos
a través de una abertura en el puerto de escape de la carcasa de cilindro 47 (Figura 3).

Monitoreo y ajuste de la alineacién del juego de troqueles del formador de fondos

El conjunto de deteccién y ajuste 2 del juego de troqueles en combinacién con el troquel tipo cupula flotante 5 y el
anillo de sujecién flotante 4 crean un mecanismo que permite ajustar la alineacién entre el punzén formador de latas
45, el anillo de sujecion flotante 4 y el troquel tipo clpula flotante 5. Los cambios en esta alineacién se pueden realizar
de forma manual o automética.

Durante la configuracién inicial del formador de fondos en la formadora, se usaran métodos de montaje estdndar. Esto
alinearé la linea central del punzén formador de latas 45 con respecto a la linea central del anillo de sujecién flotante
4 y el troquel tipo cupula flotante 5. Esta alineacién es crucial para fabricar latas adecuadas. Cualquier desviacion de
esta alineacién, en cualquier direccién, afectara negativamente la calidad y la velocidad de produccién de las latas a
través de la formadora. Durante el proceso de fabricacién de latas, esta alineacion puede cambiar debido a muchas
variables en el equipo. Las variaciones en la velocidad de produccidn de las latas también pueden provocar problemas
de desalineacion.

El conjunto de deteccién y ajuste 2 del juego de troqueles tiene sensores de tensién 38 rodeando una porcién del tubo
de soporte de sensor 31 como se muestra en la Figura 1. Estos sensores de tensién envian sefiales eléctricas a un
controlador para su visualizacién y manipulacién. Estas sefiales se procesan en datos de fuerza direccional y datos
de amplitud de fuerza. Estos datos se usan para determinar la direccién y la amplitud de la distancia descentrada, el
punzén formador de latas 45 esta golpeando el juego de troqueles del formador de latas. Durante el proceso inicial de
configuracién y alineacién, el usuario avanza manualmente el punzdn formador de latas 45 en el juego de troqueles 4
y 5 del formador de latas. El controlador mostrara la informacién de alineacién en la pantalla. Cualquier desalineacién
indicada se puede corregir ajustando manualmente el mecanismo de varillaje 48 del accionador, o hacer que el
controlador envie una sefial a uno o ambos accionadores de varillaje 44 para mover el juego de troqueles 4 y 5 del
formador de latas en alineacién. El controlador monitoreara los sensores durante cualquier tipo de ajuste, manual o
automatico, para determinar cuando los sensores de tensién 38 comienzan a enviar una sefial que indica mas
movimiento en la direccién de compensacién. Esto indicara que se ha logrado la distancia de ajuste adecuada (x-y).
El controlador, o usuario, puede o no decidir revertir el ajuste en una pequefia cantidad por sobrecompensacién.
Luego, el valor de las sefiales del medidor de tensién se almacena en el controlador como referencia y el valor de
estas sefiales se utiliza en calculos posteriores como ubicacién de alineacién base. Se puede usar una ubicacién base
secundaria, durante el proceso de fabricacién de latas, para establecer puntos base de posicién para la comparacién
durante la operacién. La naturaleza de la forma tubular del tubo de soporte de sensor 31 y la composicién de alambre
de resorte de las varillas de torsién 35 permiten que el mecanismo se flexione después de cualquier acciéon de
movimiento de alineacién. Esto permite que los sensores de tensién 38 para continuar monitoreando la alineacion
durante y después de un ajuste de alineacion.

Si bien la formadora crea las latas y el formador de fondos crea la geometria del fondo, la alineacién del punzén
formador de latas 45 con el juego de troqueles 4 y 5 del formador de fondos puede ser monitoreada y mostrada en el
controlador. Esta informacion se puede mostrar de tal manera que permita al usuario determinar la direccién y la
magnitud del desplazamiento de desalineacién. A medida que se produce una desalineacién durante la produccién de
latas, el operador puede ajustar manualmente la alineacién utilizando uno o mas de los mecanismos de varillaje 48
del accionador, o el controlador puede enviar sefiales a uno 0 mas de los accionadores 44 para ajustar la alineacién
dinamicamente. Este proceso de realineacion permite que el punzén formador de latas 45 para permanecer alineado
con el juego de troqueles del extrusor inferior 4 & 5.

A medida que cambia la tasa de produccién de latas a través de la formadora, la alineacién entre el punzén formador
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de latas 45 y el juego de troqueles 4 y 5 del formador de fondos tiende a cambiar. El reajustar automaticamente la
alineacién puede resultar en una mayor tasa de produccién de latas. De forma adicional, el resultado de la alineacién
de los componentes da como resultado la creacién de mas latas dentro de la especificacién adecuada. Los datos de
alineacién recopilados se pueden almacenar y analizar para determinar problemas a largo plazo. Estos problemas a
largo plazo pueden incluir el desgaste de los componentes de la formadora, problemas de configuracién y alineacion
del formador de fondos, desgaste de los componentes del formador de fondos y variaciones en el material de lata. Los
datos se pueden almacenar y reproducir para su uso durante el cambio de geometrias de latas y compartirse entre
formadoras y plantas de latas.

Ajuste de la fuerza del anillo de sujecién

Durante el proceso de formacién de fondos, el punzén 45, con el material de la lata envuelto alrededor del mismo,
golpea el anillo de sujecién 4 primero. Como se muestra en la Figura 3, el anillo de sujecién 4 proporciona presién al
anillo exterior en la parte inferior de la lata a medida que el punzdn 45 se mueve hacia el formador de fondos (de
izquierda a derecha en la Figura 3). Esta presiéon soporta el material, y los sujeta entre el troquel 45 y el anillo de
sujecion 4, permitiendo que el siguiente proceso formacién de clpula estire y fije el material en la forma deseada del
fondo de lata. La fuerza sobre el anillo de sujecién 4 se produce por la presidn del anillo de sujecién del pistén 17, y
es transferida al anillo de sujecién 4 a través de varillas de empuje 41 del pistén. La fuerza se genera mediante el uso
de aire comprimido, introducido a través de la entrada de aire comprimido 18. La fuerza sobre el anillo de sujecién 4
es fundamental para crear la forma adecuada del fondo de la lata. Como se muestra en la Figura 5, el sensor de
presién cilindrico 19, ubicado en el conjunto de ajuste y deteccién de fuerza de ajuste 1, detecta la presién del aire
que actla sobre el pistén de presién 17 del anillo de sujecién. La sefial generada por el sensor de presién cilindrico
19 se utiliza para verificar que se esté aplicando la fuerza adecuada al anillo de sujecién 4 durante el proceso de
fabricacién de latas. Los ajustes en la presién que entra en la entrada de aire comprimido 18 se pueden realizar
utilizando la sefial del sensor de presién cilindrico 19. Si se requiere un nuevo tipo de geometria de fondo de lata o
una nueva velocidad de fabricacion de latas o cambios de material, se detectan latas deformadas u otros factores
requieren que, la presién se puede ajustar y verificar de forma manual o automética mediante el uso de la sefial del
sensor de presién cilindrico 19 y ajuste manual o automético mediante accionadores eléctricos, neuméaticos o
hidraulicos. El monitoreo de la sefial del sensor de presién cilindrico 19 también puede indicar problemas en el equipo
de fabricacién de latas que deben abordarse mediante mantenimiento.

Control de presién del anillo de sujecién

La presién de aire suministrada a la entrada de aire comprimido 18 se puede configurar de forma manual o automatica.
La presidn de aire se puede suministrar desde un regulador de presién de aire y ajustarse, segln fuera necesario,
manualmente. La presién de aire, en esta configuraciéon, se puede manipular manualmente si hay cambios en el
tamafio de la lata, en la configuracién del fondo de lata o en la tasa de produccion de latas de la formadora. Esto deja
abierta la posibilidad de que se creen latas inaceptables después de un cambio en el estilo de lata o cambios en la
velocidad de la formadora durante la produccién. Al ajustar la presién del aire introducido en la entrada de aire
comprimido 18 autométicamente, la presion sobre el anillo de sujecién flotante 4 se puede modificar durante un cambio
de geometria de lata o un cambio de velocidad de la formadora, sin intervencién del operador. Durante un ajuste, en
la configuracion automatica, la presién es manipulada por un controlador. La presién que se enviara al formador de
fondos puede especificarse a través de una tabla de consulta programada o puede manipularse y almacenarse por el
operador a través de la interfaz del controlador. El controlador puede medir constantemente la presion del aire y realizar
ajustes en un bucle de retroalimentacién. La tabla de blusqueda en el controlador también tiene datos de presién
almacenados que corresponden a diferentes velocidades de la formadora y a diferentes geometrias y estilos de latas.
Estos ajustes de presién se pueden utilizar para ajustar la presién de acuerdo con la velocidad de la formadora durante
el funcionamiento, asi como diferentes geometrias de latas. Esto permite que la fuerza del anillo de sujecién flotante
4 sea manipulado dinamicamente, durante la produccién de latas, para garantizar que las latas se fabriquen seguln las
especificaciones. Si la presién cae fuera de una ventana de tolerancia programada en cualquier momento, se puede
registrar una falla en el controlador. Esta sefial de falla se puede usar para informar al operador que se debe realizar
mantenimiento en el formador de fondos o en otros equipos como la formadora. El controlador también puede
monitorear el flujo de aire que se envia al formador de fondos a través de la entrada de aire comprimido 18. Si el flujo
de aire medido es superior a un nivel preprogramado, se puede registrar una condicién de error para advertir al
operador sobre un posible desgaste del pistén de presién 17 del anillo de sujecién.

Monitoreo y ajuste de la fuerza de ajuste de cupula

Haciendo referencia de nuevo a la Figura 3, a medida que el anillo de sujecién 4 se desplaza hacia el formador de
fondos (de izquierda a derecha), el troquel tipo clpula 5 presiona la forma de clupula en el fondo de la lata utilizando
el punzén formador de latas 45 para soportar la forma. A continuacién, el anillo de sujecién golpea el troquel tipo clpula
5. El punzén formador de latas 45, el anillo de sujecién 4 y el troquel tipo clpula 5 aplican presién a la carcasa de
cilindro 7, empujéndola hacia atras una corta distancia mientras esta siendo soportada por el manguito de cojinete 13
de la carcasa exterior. La distancia desplazada se denomina comunmente sobredesplazamiento. Este
sobredesplazamiento comprime el resorte de ajuste de cupula 10 a través de la placa de cubierta 28 del resorte. La
fuerza aplicada por el resorte de ajuste de clpula 10 se opone a la placa de extremo interior 26 (véase Figura 5)
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dentro del conjunto de ajuste de fuerza de ajuste 1. El conjunto de ajuste de fuerza de ajuste 1 contiene la placa de
extremo exterior 25 que esté firmemente anclada a la carcasa exterior 12 a través de una serie de pernos de tension
40 (véase Figuras 6 y 7).

La fuerza producida por el resorte de ajuste de clpula 10 (Figuras 3 y 4) durante el sobredesplazamiento fija la forma
del fondo de la lata en el material de lata y es importante para el proceso de fabricaciéon de latas. Normalmente, la
fuerza inicial proporcionada por el resorte de ajuste de cupula 10 se fija mediante el uso de diferentes materiales y
establece una distancia de pretensado. La fuerza medida normalmente no se conoce durante el funcionamiento. El
conjunto de ajuste de fuerza de ajuste 1, que se muestra mejor en la Figura 5, permite al operador establecer la fuerza
inicial del resorte de ajuste de clpula 10 ajustando el tornillo de ajuste de fuerza 20 del resorte ya sea de manual o
automaticamente a través de un accionador. El accionador, en la configuracién automatica, puede ser eléctrico,
neumatico o hidraulico, y puede ser uno de cualquier niUmero de accionadores giratorios comunes conocidos por
aquellos expertos en la materia.

Se pueden realizar ajustes en la fuerza de ajuste de clupula aflojando manualmente la contratuerca 21 del tornillo de
ajuste de fuerza, ajustando la fuerza de ajuste de clpula girando el tornillo de ajuste de fuerza 20 del resorte hacia
dentro o hacia fuera, y volviendo a apretar la contratuerca del tornillo de ajuste de fuerza para bloquear el ajuste, que
como se analiza aqui puede medirse mediante el sensor 27. La fuerza de ajuste de clpula también se puede manipular
automaticamente mediante el uso de un accionador eléctrico, neumatico o hidraulico. La fuerza de ajuste de clpula
es fundamental para crear latas segun las especificaciones del cliente. Esta fuerza, normalmente, es un valor
establecido y no puede variar durante la instalacién ni el funcionamiento. La capacidad de cambiar esta fuerza, ya sea
durante la configuracién inicial, cambio de geometria de la lata, o durante la operacién de fabricacién de latas, mejora
la capacidad de producir mejores latas a cualquier velocidad de produccién.

Al ajustar autométicamente la fuerza de ajuste de clpula, la fuerza producida para fijar la clpula en el formador de
fondos se puede modificar durante un cambio en la geometria de lata o un cambio en la velocidad de la formadora,
sin intervencién del operador. Durante un ajuste, en la configuracién automatica, la fuerza de ajuste de cupula se
ajusta mediante el controlador. La fuerza que se enviara al formador de fondos puede especificarse mediante una
tabla de busqueda programada o puede manipularse y almacenarse por el operador a través de la interfaz del
controlador. El controlador mide constantemente la fuerza utilizando el sensor de fuerza 27 ubicado en el conjunto de
ajuste y fuerza de ajuste 1 y realiza ajustes en un bucle de retroalimentacién. Una tabla de busqueda en el controlador
también tiene datos de fuerza almacenados que corresponden a diferentes velocidades de la formadora. Estos ajustes
de fuerza se pueden utilizar para ajustar la fuerza aplicada de acuerdo con la velocidad de la formadora durante el
funcionamiento. Esto permite manipular dindmicamente la fuerza de ajuste de clpula, durante la produccion de latas,
para garantizar que las latas se fabriquen segln las especificaciones. Si la fuerza medida cae fuera de una ventana
de tolerancia programada en cualquier momento, se puede registrar una falla en el controlador. Esta sefial de falla se
puede usar para informar al operador que se debe realizar mantenimiento en el formador de fondos o en otros equipos
como la formadora. La sefial que se recibe en el controlador desde el sensor de fuerza 27 se puede analizar por su
forma de sefial. El controlador puede analizar la forma de esta onda para indicar fallas en el proceso de fabricacién de
latas inducidas por cambios de material, desgaste de los componentes del equipo u otros factores.

A medida que se hace avanzar el tornillo de ajuste de fuerza 20 del resorte, se aplica una presién creciente al resorte
de ajuste 10 de la fuerza de clpula a través del sensor de fuerza 27 y la placa de extremo interior 26. El ajuste se
puede bloquear en su lugar con la contratuerca 21 deltornillo de ajuste de fuerza. Un rodamiento de bolas 22 se puede
usar para limitar el torque aplicado al sensor de fuerza durante el ajuste. La sefial del sensor de fuerza se puede usar
para mostrar las fuerzas aplicadas por el resorte de ajuste de cupula 10 o procesarse para mostrar las fuerzas
obtenidas a lo largo del evento de sobredesplazamiento. Esta informacion se puede retroalimentar al conjunto de
ajuste y fuerza de ajuste 1 para ajustes automaticos necesarios durante el funcionamiento. El conjunto de ajuste y
fuerza de ajuste 1 utiliza un sello ambiental interno 23 y un sello ambiental externo 24. Estos sellos evitan que el
refrigerante y el lubricante ingresen al conjunto de fuerza y ajuste 1, y también proporcionan estabilidad radial
mecénica.

El conjunto de ajuste y fuerza de ajuste permite al usuario ajustar la fuerza que aplica el resorte de ajuste de clpula
10. Durante la configuracién inicial del formador de fondos en la planta de latas, el usuario puede ajustar la cantidad
de fuerza de ajuste, aplicada al material de lata durante el proceso de fabricacién de latas, girando el tornillo de ajuste
de fuerza 20 del resorte. El tornillo de ajuste de fuerza 20 del resorte aplica fuerza a un sensor de fuerza 27. El sensor
de fuerza 27 envia una sefial a un dispositivo que muestra las lecturas de fuerza. El usuario puede luego aumentar o
disminuir la fuerza de ajuste aplicada durante el proceso de formacién de fondos. Esto beneficia al usuario al poder
cuantificar la fuerza de ajuste que se aplica durante el proceso de fabricacién de latas. Este conocimiento es valioso
para crear latas consistentemente precisas en todas las maquinas formadoras de carroceria en la planta de latas. La
informacién puede ser usada, del mismo modo, para dar coherencia a varias plantas de latas si los datos se comparten
entre las mismas.

El método de uso, durante la configuracién inicial del formador de fondos, es asegurar primero que el tornillo de ajuste
de fuerza 20 del resorte se retrocede hasta el punto en que no se aplica ninguna fuerza al resorte de ajuste de clpula
10. Esto se logra aflojando el tornillo de ajuste de fuerza 20 y observando los datos mostrados por el sensor 27 hasta
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que la fuerza mostrada esté cerca o sea cero. Luego el formado de fondos se instala, y alinea, en la formadora de
forma convencional. Al asegurarse de que el punzén formador de latas 45 se retrae del conjunto formador de fondos,
se pueden realizar ajustes en la fuerza de ajuste. Estos ajustes se realizan girando el tornillo de ajuste de fuerza 20
del resorte en el conjunto de ajuste y fuerza de ajuste 1 mientras se observa c6mo aumenta la fuerza en la pantalla.
Cuando la lectura de fuerza en la pantalla alcance el nivel deseado, el ajuste estd completo. Si se debe cambiar la
formadora para crear una geometria de lata diferente, la fuerza de ajuste inicial se puede cambiar para cumplir con
los requisitos de la nueva lata.

Durante el proceso de fabricacién de latas, se puede controlar la fuerza de ajuste, a alta frecuencia y se muestra en
la unidad de visualizacién como un impulso, por cada lata hecha, durante la porcién de sobredesplazamiento del
proceso de formacién de fondos. La fuerza inicial, fuerza méxima y la presencia de la fuerza son monitoreadas por la
unidad de visualizacién. Los datos recopilados durante el proceso de fabricacién de latas se pueden utilizar para indicar
anomalias en el proceso de formacién de fondos. Cambios en la fuerza de ajuste inicial, como lo indica el nivel medido
mientras no esta en sobredesplazamiento y anomalias como el desgaste del resorte de ajuste de clpula 10 se pueden
observar. Esto permite al usuario ajustar la fuerza a un nivel mas alto o cambiar el resorte de ajuste de cupula 10. Los
cambios en la fuerza méaxima, como lo indica la medicidén en el pico del impulso de fuerza, pueden indicar anomalias
como cambios en el espesor del material, cambios en el equipo de transmisién de |la formadora u otros cambios que
ocurran en el proceso. Estos problemas a largo plazo pueden incluir el desgaste de los componentes de la formadora,
problemas de configuracion y alineacién del formador de fondos, desgaste de los componentes del formador de fondos
y variaciones en el material de lata. Los datos se pueden almacenar y reproducir para su uso durante el cambio de
geometrias de latas y compartirse entre formadoras y plantas de latas.

La distancia de sobredesplazamiento se mide mediante el uso de un sensor de distancia de sobredesplazamiento 11
(véase Figura 3) y pueden ser sensor de tipo inductivo o LVDT. En el tipo de sensor LVDT, el nlcleo de sensor mévil
se mantiene en posicién con el separador de sensor 39. En el tipo de sensor inductivo, el separador de sensor 39 se
usa para la superficie de deteccién. La sefial de posicién del sensor de distancia de desplazamiento 11 puede usarse
en combinacién con el sensor 27 para analizar o comprender méas a fondo la fuerza de desplazamiento excesiva
aplicada por el resorte 10.
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REIVINDICACIONES

1. Un conjunto de accionadores operado por torque para formar fondos tipo clpula en la fabricaciéon de latas,
comprendiendo el conjunto de accionadores:

un miembro de anclaje (36);

al menos una varilla de torsién (35) que tiene un extremo de torque y un extremo de accionamiento,

en donde un torque aplicado a la al menos una varilla de torsién (35) préxima al extremo de torque crea una fuerza de
accionamiento que tiene una componente de traslacion radial en una porcién del extremo de accionamiento de la al
menos una varilla de torsion,

caracterizado por la al menos una varilla de torsién (35) que comprende al menos 2 curvas entre el extremo de torque
y el extremo de accionamiento, en donde el extremo de accionamiento esta conectado de forma pivotante al miembro
de anclaje.

2. El conjunto de accionadores de la reivindicacién 1, en donde el extremo de torque de la al menos una varilla de
torsién estd anclado posicionalmente, pero se le permite girar.

3. El conjunto de accionadores de la reivindicaciéon 2, comprendiendo ademas un varillaje de varilla de torsién
conectado al extremo de torque de al menos una varilla de torsién para aplicar el torque.

4. El conjunto de accionadores de la reivindicacién 3, en donde las al menos 2 curvas estan configuradas para crear
la componente de traslacién de fuerza debido a una distancia desde el centro de giro del extremo de accionamiento y
la porcién del extremo de accionamiento.

5. El conjunto de accionadores de la reivindicacién 4, en donde la porcién del extremo de accionamiento esta
conectada de forma pivotante a un miembro de accionamiento, y en donde la componente de traslacion movera el
miembro de accionamiento.

6. El conjunto de accionadores de la reivindicacién 5, en donde la al menos una varilla de torsién comprende al menos
una primera varilla de torsién y una segunda varilla de torsién,

y en donde la primera y segunda varillas de torsién estan configuradas para crear fuerzas de ftraslacién
sustancialmente iguales en el miembro de accionamiento, o

en donde la primera y segunda varillas de torsién estdn configuradas para crear fuerzas de traslacién en el miembro
de accionamiento, teniendo las fuerzas de traslacion diferentes direcciones.

7. El conjunto de accionadores de la reivindicaciéon 6, en donde la primera y segunda varillas de torsiéon estén
configuradas para crear fuerzas de traslacién sustancialmente iguales en el miembro de accionamiento y en donde
las fuerzas de traslacidn sustancialmente iguales estan en sustancialmente la misma direccién.

8. El conjunto de accionadores de la reivindicacién 7, en donde una componente de fuerza de giro creada por la
primera varilla de torsién es contrarrestada sustancialmente por una componente de fuerza de giro creada por la
segunda varilla de torsién.

9. El conjunto de accionadores de la reivindicacién 8, en donde se aplica torque a la primera y segunda varillas de
torsién en direcciones opuestas.
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