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DESCRIPCION
Elemento de redondeo previo en un aparato de redondeo
Antecedentes

La invencion se refiere a un aparato de redondeo con un elemento de redondeo previo o con un elemento de
redondeo de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1 o de la reivindicacién 9, asi como a un dispositivo de
soldadura para soldar cercos de latas con un aparato de redondeo de este tipo.

Estado de la técnica

Los aparatos de redondeo se emplean en la fabricacion de cercos de envases, en particular cercos de latas de
chapa. Las piezas brutas de cercos de envases son transportadas a tal fin después del redondeo directamente a una
magquina de soldar para la soldadura de la costura longitudinal del cerco. En este caso, en general, el apilamiento de
las chapas, el aparato de redondeo y la maquina de soldar forman una unidad. Instalaciones correspondientes para
la fabricacion de las latas se conocen, por ejemplo, a partir de los documentos DE-A-33 30 171 o US-A-5 209 625. El
redondeo se realiza en este caso de tal manera que el cerco de lata formado puede ser conducido directamente al
carril-Z utilizado para el solape de la costura. Para el redondeo se insertan las secciones de chapa cortadas a
medida de forma rectangular con dimensiones definidas y con propiedades del material establecidas en normas
desde un sistema de inserciébn en una primera pareja de rodillos de transporte accionada, se transportan
posteriormente por varios rodillos de transporte accionados a una velocidad de 100-450 m/min. y se doblan en una
magquina de redondear con un sistema de redondeo con la ayuda de cufias con rodillos o con sistemas de rodillos
para formar un cerco redondo. En particular, delante de los rodillos de redondeo se emplea una cufia de redondeo
previo, que influye en el resultado del redondeo. Eventualmente se lleva a cabo adicionalmente, por medio de un
sistema de cufias de una estacioén de flexion opcional, una deformaciéon plastica preliminar, que sirve para la
eliminacién de la tensién en la chapa antes del redondeo. Tales aparatos de redondeo o bien instalaciones son
conocidos por el técnico. De acuerdo con la calidad de la chapa, las chapas procesadas en serie presentan
diferentes espesores de chapa y diferentes propiedades del material, tales como limite de estiramiento,
comportamiento de dilatacién y de compactacion, que conducen después del proceso de redondeo a diferentes
diametros de los cercos y, por lo tanto, a diferentes aberturas en los extremos libres. Puesto que de esta manera no
todos los cercos redondeados en serie se encuentran en la misma posicion en la estacion de redondeo y presentan
diferentes radios de redondeo, esto puede tener como consecuencia variaciones de la medida de solape en la
estacion de soldar, lo que es problematico para la soldadura de los cercos, o puede conducir a problemas durante el
desplazamiento lateral de los cercos desde la maquina de redondear hasta el dispositivo de soldar y, por lo tanto, a
una parada de la maquina con tiempos de averias prolongados. Con ello se reduce la eficiencia de la maquina y se
producen costes de averias para el operador de la maquina.

El ajuste de la cufia de redondeo previo se realiza manualmente de acuerdo con el estado de la técnica y depende
de las propiedades mencionadas de la chapa, como limite de estiramiento, espesor de la chapa y también del
tamafio del formato de las chapas. Si se trabaja con diferentes calidades de chapa, entonces la cufia de redondeo
previo debe reajustarse de nuevo en cada caso en el estado parado del aparato de redondeo. Para la prevencion de
los problemas mencionados durante el redondeo y la soldadura de cercos de latas se utilizan chapas con
oscilaciones reducidas de las propiedades del material y a ser posible de una serie de fabricacién del fabricante de
la chapa. A ser posible, se evita una mezcla de diferentes chapas. El redondeo debe verificarse con frecuencia y, en
caso necesario, debe reajustarse el sistema de redondeo y en particular la cuia de redondeo previo, lo que debe
realizarse en el estado parado y reduce la eficiencia del aparato de redondeo y de las etapas siguientes y resultan
costes de averias para el operador de la maquina. En el funcionamiento de la maquina, el redondeo previo o el
redondeo ajustado por medio del elemento de redondeo previo y/o del elemento de redondeo pueden oscilar a
través de la fuerza diferente, que ejercen las chapas sobre el elemento. En la solicitud de patente CH N° 0608/08
publicada posteriormente bajo el nimero EP-A-2 110 191 (Articulo 54(3) del documento EPU) se propone un
elemento de redondeo previo con un elemento de activacién, que puede evitar estos inconvenientes.

Representacion de la invencion
El cometido de la invencion es mejorar un aparato de redondeo de este tipo.

Esto se consigue con un aparato de redondeo de acuerdo con la reivindicacion 1 y/o la reivindicacion 9, que permite
la modificacién de la impulsion de la chapa a redondear en el funcionamiento y en este caso mantiene lo mas
constante posible la actuacion ajustada sobre la chapa.

El elemento de redondeo previo o elemento de redondeo del aparato de redondeo esta provisto con una articulacion
de cuerpo fijo, lo que da como resultado una estructura especialmente sencilla. La articulacion de cuerpo fijo trabaja
libre de juego y libre de desgaste. La articulacién de cuerpo fijo estd configurada en este caso de tal forma que
resulta una articulacién lo mas uniforme posible a través del elemento de activacién. Esto da como resultado una
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actuacion uniforme del elemento sobre la chapa y, por lo tanto, un resultado de redondeo bueno y uniforme.

De acuerdo con otro aspecto de la invencion, el elemento de redondeo previo o el elemento de redondeo estan
constituidos por las caracteristicas reivindicadas, de tal manera que su parte inferior se dobla en la menor medida
posible en direccion longitudinal durante la actuacion sobre la chapa. Esto da como resultado una actuacion
uniforme del elemento sobre la chapa y, por lo tanto, un resultado de redondeo bueno y uniforme.

En un dispositivo de soldadura de acuerdo con la invencion se utiliza un aparato de redondeo correspondiente.
Breve descripcion de los dibujos

Las configuraciones, ventajas y aplicaciones de la invencién se deducen a partir de las reivindicaciones
dependientes y a partir de la descripcion siguiente con la ayuda de las figuras. En este caso:

La figura 1 muestra una vista lateral de un elemento de redondeo para la explicacion general de su estructura.

La figura 2 muestra de forma esquematica la disposicién de un elemento de redondeo previo en un aparato de
redondeo de acuerdo con la invencion.

La figura 3 muestra una vista ilustrativa de una forma de realizacién de un elemento de redondeo previo.
La figura 4 muestra una vista lateral del elemento de redondeo previo de la figura 3.

La figura 5 muestra una vista de la seccion vertical del elemento de redondeo previo de las figuras 3 6 4.
La figura 6 muestra una vista trasera de un elemento de redondeo previo.

La figura 7 muestra una vista de la seccion vertical a través de una parte de otra forma de realizacion de un
elemento de redondeo previo; y

La figura 8 muestra un a vista de la seccion horizontal a través de la forma de realizacion segun la reivindicacion 7.
Modos de realizacion de la invencion

La figura 1 muestra en vista lateral un elemento de redondeo previo 14. Su empleo en un aparato de redondeo 4 se
representa de forma esquematica en la figura 2. También el elemento de redondeo 13 del aparato de redondeo 4
puede estar configurado de acuerdo con los aspectos de la invencion. En los ejemplos siguientes, estos aspectos se
describen con la ayuda de un elemento de redondeo previo, pero no comprende en este caso la forma de realizacion
y utilizacion correspondientes como elemento de redondeo.

El elemento de redondeo 14, que es en la forma de realizacion mostrada una cufia de redondeo previo, puesto que
su parte inferior 22, que actua sobre la chapa respectiva, esta configurada en forma de cufia en su parte delantera,
presenta una parte superior rigida 20 del elemento o bien fija estacionaria en el funcionamiento. Esta es en esta
forma de realizacion una pieza 20, que esta realizada para la fijacién en una parte de la maquina del aparato de
redondeo y que presenta en el ejemplo mostrado a ambos lados unos medios de fijacién, por ejemplo taladros 26 y
guias 24, que permiten la fijacion en el aparato de redondeo y posibilitan un ajuste basico vertical en éste. La parte
superior 20 fija en la maquina en el aparato de redondeo podria ser también directamente una parte fija del aparato
de redondeo. Una fijacion alternativa se puede realizar a través de barras roscadas verticales para la regulacion de
la altura y a través de al menos una guia vertical y una fijacidon con al menos un tornillo horizontal, que tira de la
parte 20 contra la guia vertical.

En la parte 20 o bien en la parte superior del elemento esta dispuesta a través de una disposicion de articulacion 21
la parte inferior del elemento 22 articulable o bien la parte inferior de la cufia 22. La articulacién se representa por
medio de una flecha a. La articulacion se posibilita por medio de un elemento de activaciéon 23, que se designa a
continuacion también como actuador. El actuador esta dispuesto fijamente con su parte de reposo en la parte
superior 20 y la parte moévil 23’ activable del actuador actda sobre la parte inferior de la cufia 22; de manera
alternativa, la parte movil esta fijada en la parte superior y la otra parte del actuador actia sobre la parte inferior de la
cufia. Si en este caso la parte 23’ presiona en la figura hacia abajo, entonces la parte inferior de la cufa 22 es
articulada de tal forma que, en el caso de articulacion maxima, puede adoptar la posicion representada con puntos.
Si la parte 23’ activable del actuador 23 esta en la posicidon de reposo, entonces se alcanza la posicion de la cuiia 22
mostrada con linea continua. De acuerdo con la fuerza o articulacion, que el actuador ejerce sobre la cufia 22,
resulta una posicion intermedia entre las posiciones mostradas. El actuador podria tirar de la parte 22 también hacia
arriba. Por ejemplo, entonces una posicion intermedia entre las dos posiciones mostradas puede ser la posicion no
articulada.

La disposicion de articulacién, que conecta la parte superior 20 y la cufia 22, es en este ejemplo de realizacion una
articulacion de cuerpo fijo, que esta constituida por una parte de cuerpo fijo dimensionada de forma adecuada, que
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se deforma elasticamente a través de la fuerza del actuador 23. De manera correspondiente resulta una reposicion
cuando se reduce la fuerza del actuador o su articulacion. Pero la fuerza de recuperaciones puede generar también
a través del actuador. Con preferencia, la disposicion de articulacion 21 esta realizada como articulacion de cuerpo
fijo en una sola pieza con la parte superior 20 y la parte inferior 22, como se representa en la figura 1. El actuador 23
puede ser un accionamiento controlable discrecional. Se prefiere un actuador piezoeléctrico, puesto que solamente
son necesarias articulaciones pequefas y es ventajoso un tiempo de reaccion rapido. También se pueden emplear
otros accionamientos controlables, tales como accionamientos electromotores, accionamientos magnéticos o un
accionamiento neumatico o un accionamiento hidraulico como elementos de activacion 23.

La figura 2 muestra de forma esquematica la conduccion de una chapa 1 hacia un aparato de redondeo 4, en el que
se encuentra otra chapa 2 ya en redondeo. Las chapas han sido desapiladas desde una pila no representada aqui y
son redondeadas continuamente a través del aparato de redondeo. La conduccion al aparato de redondeo se realiza
por medio de un transporte, por ejemplo con los rodillos representados. En el aparato de redondeo puede estar
prevista una estacion de flexion con rodillos de flexion 8 y 9 y con una cufia de flexion 7. Tales estaciones de flexion
son conocidas y eliminan, por una parte, tensiones desde la chapa vy, por otra parte, consigue un redondeo de la
zona delantera de los cantos de la chapa respectiva. En particular, se puede conectar una instalaciéon de medicién
explicada a continuacién en detalle, por ejemplo para la medicion de la propiedad de redondeo de la chapa
respectiva, se puede conectar en la estacion de flexion o puede ser una parte de la misma. A continuacién de la
estacion de flexion se representa de forma esquematica la estacion de redondeo propiamente dicha del aparato de
redondeo 4. Esta presenta los cilindros de redondeo 11y 12 y una cufia de redondeo 13 que sigue en la direccion de
transporte. Estos elementos se conocen, en principio, y no se explican aqui en detalle. En el lugar de una estacion
de redondeo de este tipo puede entrare también otro tipo de estacion de la estacion de redondeo, por ejemplo una
estacion de redondeo sin cufia de redondeo y con rodillos deslazados. Este tipo se conoce por el técnico y no se
explica aqui en detalle.

En el aparato de redondeo de acuerdo con la invencion, delante de los rodillos de redondeo esta dispuesto el
elemento de redondeo previo 14 e impulsa la chapa a redondear. Esto se lleva a cabo de acuerdo con la invencion a
través de la parte inferior del elemento 22 que se puede articular en la operacién de redondeo. De esta manera,
durante el redondeo se puede actuar individualmente sobre cada chapa a través del elemento de redondeo previo
14 y se puede ejercer una influencia sobre el resultado de redondeo para cada chapa. En este caso, el actuador 23
se controla a través de una sefial, que procede de un control 5. Este puede ser el control del aparato de redondeo o
el control de un dispositivo de soldadura para cercos de envases, que contiene el aparato de redondeo 4. Pero el
control 5 puede ser también un control separado, que colabora en todo caso con dichos controles. El control del
elemento de redondeo previo 14 se realiza en este caso, por ejemplo, en el sentido de un ajuste previo a través del
operador del aparato de redondeo, predeterminando éste una articulaciéon determinada de la parte inferior 22 a
través del control 5. Este se mantiene entonces para todas las chapas hasta que el operador ajusta otra articulacion.
La articulacion se puede seleccionar también de otra manera por el control 5 a partir de valores de prevision
memorizados. El operador introduce entonces, por ejemplo, el formato de la chapa y/o el material de la chapa y/o el
espesor de la chapa y/o la designacion del cadigo y el control selecciona a tal fin a partir de valores registrados la
articulacion correspondiente de la parte inferior del elemento 22. En una forma de realizacion preferida, se lleva a
cabo la medicion de al menos una propiedad de la chapa a través de al menos una instalacion de medicién 27 y el
valor de medicién induce al control 5 al ajuste del actuador 23 o bien a la articulacion de la parte inferior del
elemento 22. La mediciéon se puede realizar en este caso con preferencia para cada chapa y de esta manera se
puede ajustar o bien controlar el elemento de redondeo previo individualmente para cada chapa de la secuencia de
chapas a redondear. Pero la medicidon se puede realizar también soélo para chapas individuales, por ejemplo una de
cada 10 chapas o solamente para una chapa de una cantidad de chapas, por ejemplo la primera chapa de una pila
de chapas. Como valor de medicion se puede medir, por ejemplo, el espesor de la chapa. Se conocen instalaciones
de medicion correspondientes y no se explican aqui en detalle. Con preferencia, se mide el comportamiento de
redondeo de la chapa y se utiliza para el control del elemento de redondeo previo 14, lo que se explica con mas
detalle a continuacion.

Las figuras 3 a 6 muestran una forma de realizacién de un elemento 14, en la que estan previstos ambos aspectos
de la invencion. Por una parte, la articulacién 21 esta realizada de tal manera que su momento de resistencia contra
la articulacion es diferente a lo largo de su extension longitudinal. Por otra parte, el intersticio de transporte 21’ entre
la parte superior 20 y la parte inferior 22 no esta realizado de forma que se extiende en la direccidon horizontal (es
decir, no como se muestra en la figura 1) y la abertura del intersticio de separacion 21’ opuesta a la articulacién se
encuentra por encima de la articulacion 21. Estos aspectos se explican con mas detalle a continuacion.

La vista ilustrativa del elemento de redondeo previo 14 muestra este elemento con la parte superior 20 y la parte
inferior 22, que estan conectadas por medio de la articulacion 21. Esta es una articulacién de cuerpo fijo, que puede
estar realizada en este ejemplo por medio de la realizacién en una sola pieza de la parte superior 20 y de la parte
inferior 22. Pero la articulacion de cuerpo fijo puede estar realizada también de otra manera, por ejemplo a través de
una disposicion de lamina de resorte. La realizacién en una sola pieza se refiere en todo caso también solamente a
la union entre la parte superior 20 y la parte inferior 22. La parte inferior 22 puede estar realizada ella misma en una
sola pieza, en particular la punta de la cuiia 22’ propiamente dicha del elemento de redondeo previo 14 puede estar
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realizada de otro material distinto que la parte inferior 22. En este caso, para la punta de la cufia 22’ se puede
seleccionar especialmente un material mas duro, mas resistente al desgaste que para la parte inferior 22. La unién
de las partes 22 y 22’ se puede realizar a través de soldadura, encolado o de otra manera. En una forma de
realizacion preferida, la parte trasera de la cuia y la parte delantera de la cufia estan atornilladas entre si, lo que
permite la sustitucion de la parte delantera, ya sea debido al desgaste o a la modificacion de la forma de la cuia. En
la figura 3 se muestran claramente las guias laterales 24 y 24’ ya mencionadas del elemento 4 asi como los taladros
26, especialmente los taladros roscados, para la fijacion vertical del elemento 14 en la maquina de redondeo, como
se explica. En las figuras 3, 4 y 5 no se representa en el elemento de activacion 23. Esto esta previsto en esta forma
de realizacion de tal manera que se fija por encima de la parte superior 20 en esta parte superior por medio de los
taladros roscados 17, de manera que el empujador 23’ indicado en la figura 1 es guiado a través de la escotadura o
bien la guia 19 hacia la parte inferior 22. Un taladro roscado horizontal 18, que puede estar dispuesto sobre el lado
delantero, como se muestra en la figura 3, y en el lado trasero, como se muestra en la figura 5, sirve para la
introduccion de un buldn roscado, que puede servir para la alineacion del empujador 23'. Pero el empujador del
actuador puede estar guiado también de otra manera. En la figura 6, por encima de la parte superior 20 se puede ver
un soporte de fijacion 23” para el actuador, que no se representa propiamente en la figura.

En la figura 3 se muestra claramente uno de los extremos de la articulacion de cuerpo fijo 21. Esta articulacion se
extiende con preferencia sin interrupcion sobre toda la longitud del elemento de redondeo previo 14. En todo caso, la
articulaciéon puede presentar interrupciones. En la figura 3 y especialmente en la figura 4, que muestra una vista en
planta superior sobre el lado del elemento 14 visible en la figura 3 con la guia 24, el espesor del material de la
articulacion 21 es reducido en el extremo. Esto se muestra en la vista lateral de la figura 4 a través del espesor de
material reducido representado con 54. En cambio, la figura 5 muestra una seccion vertical a través del centro del
elemento 14y, por lo tanto, a través de la guia 19, donde se muestra claramente que el espesor de material 54 de la
articulacion es mayor. El espesor del material de la articulacion 21 se reduce entonces de nuevo hacia el otro
extremo lateral con la guia 24’ hasta que también en este extremo lateral es tan reducido como se muestra en la
figura 4. En este elemento de redondeo 14, en el que la aplicacion de la fuerza se realiza en el centro a través del
elemento de activacion, lo que es una forma de realizacién preferida, a través del espesor del material de la
articulacion, que se reduce desde el centro lateralmente hacia fuera, durante su flexién a través del actuador se
consigue una articulacion mas uniforme de la parte inferior 22 sobre toda la longitud del elemento de redondeo que
sin esta medida. Esto da como resultado una actuacion mas uniforme de la parte inferior 22 sobre la chapa a
redondear y, por lo tanto, un resultado mejorado del redondeo. La figura 5 muestra la aplicacion de la fuerza,
provocando la fuerza F, que se aplica desde el elemento de activacion, la articulacion ‘a’ de la parte inferior 22. En el
lugar del elemento de redondeo previo 14, en el que la aplicacion de la fuerza se realiza a través del elemento de
activacion, se realiza la articulacién 21 a través de la seleccion del espesor del material, de manera que alli el
elemento de resistencia a la flexion es maximo y se reduce a distancia del lugar de aplicacion de la fuerza. Esto se
puede realizar de la manera mostrada a través de reduccién del espesor del material o bien de la seccion transversal
de la articulacidon a medida que se incrementa la distancia desde el lugar de aplicacién de la fuerza. Esto se podria
realizar también a través de una modificacion de otro parametro del material de la articulacién de cuerpo sélido, tal
como, por ejemplo, a través de la realizacion de la articulacion de cuerpo sélido en secciones de diferentes
materiales, que presentan un momento de resistencia diferente contra la flexion.

La realizacion de la modificacion del espesor del material se puede realizar, por ejemplo, desde el lado exterior del
elemento 14, como se representa en el ejemplo de realizacion de las figuras 3 a 6. Alli se muestra claramente que el
espesor del material de la articulacion de cuerpo sélido se reduce desde el lugar de aplicacion de la fuerza, en el
centro en este ejemplo de realizacién, porque sobre el lado exterior, en el lado trasero, esta prevista al menos una
erosion del material 51, que reduce el espesor del material de la articulacion de cuerpo sélido hacia ambos lados.
Con preferencia, estan previstas otras erosiones 52 y 53, de manera que resulta una erosion del material del tipo de
facetas sobre el lado trasero. De la misma manera se consigue una modificacion exterior del espesor del material
cuando la articulacion del cuerpo fijo esta formada por un paquete de laminas de resorte y éste presenta en el lugar
de aplicaciéon de la fuerza mas laminas de resorte que hacia los lados del elemento 14. El espesor diferente del
material 54 puede estar realizado también a través de diametros diferentes de una escotadura 21", especialmente de
un taladro, que define la articulacion de cuerpo sélido; en lugar de un proceso de perforaciéon se puede realizar
también otra mecanizacion, como por ejemplo fresado. La prevision de una escotadura de este tipo se representa en
las figuras 7 y 8, en las que solamente se representa la parte de articulacion del elemento de redondeo previo 14. En
la figura 7 se representa en este caso una seccion de la parte superior 20 y una seccion de la parte inferior 22 en
vista lateral y se muestra claramente que la escotadura 21", especialmente el taladro, que define la articulacion 21,
es una escotadura escalonada o bien un taladro escalonado. Esto se representa en la vista de la seccién horizontal
con la linea de interseccién A-A de la figura 7 en la figura 8. Esta muestra una seccion de la parte inferior 22 y el
taladro 21” de la articulacién, que presenta, por secciones, hacia el centro de la articulacion un diametro mas
reducido. De esta manera, se reduce el espesor del material de la articulacion de cuerpo fijo hacia el centro o bien
hacia los lados. En lugar de un taladro escalonado se podria prever también una configuracion cénica del taladro. La
escotadura se puede formar también de otra manera, por ejemplo a través de una ranura con un radio unilateral.

Los ejemplos mostrados parten desde una aplicacion central de la fuerza y, por lo tanto, desde un momento de
resistencia a la flexion reducido hacia los lados del elemento 14. Esto se podria realizar también de otra manera,
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realizando la aplicacion de la fuerza en ambos lados y, por lo tanto, el momento de resistencia a la flexioén o bien el
espesor mayor del material estan previstos en los lados. El espesor del material se ha realizado entonces de forma
decreciente hacia el centro. Los ejemplos emplazan la articulacion también en el lado trasero del elemento 14; pero
esto no es forzosamente necesario, la articulacion se puede disponer también en el lado delantero del elemento 14 o
en su centro o en otras posiciones intermedias entre el lado trasero o el lado delantero.

En las figuras 3 a 6 se muestra el segundo aspecto de la invencion, de acuerdo con el cual el intersticio de
separacion 21’ se extiende entre la parte superior 20 y la parte inferior 22 alejandose de la direccion horizontal.
Como ya se ha mencionado, sobre la parte inferior 22 actua la fuerza F del elemento de activacion. Durante el
proceso de redondeo, sobre la parte inferior 22 actia también la fuerza de resistencia Fgech. Estas dos fuerzas
provocan una deformacion de la parte inferior, en particular del canto de la punta en cufia 22’. A través del desarrollo
del intersticio de separacion 21’, que se desvia de la horizontal, la parte inferior 22 del elemento 14 presenta un
volumen mayor y, por lo tanto, un momento de resistencia a la flexion mayo contra la flexion del canto 22’. A través
de la reduccion de esta flexion se consigue un resultado mejorado del redondeo. El intersticio de separacion 21’ se
extiende con preferencia inclinado con respecto a la direccion horizontal y en particular linealmente, lo que da como
resultado una fabricacion sencilla. La desviacion desde la horizontal se puede ver en este caso cuando el elemento
14 esta correctamente montado o bien cuando el elemento esta retenido a través de los medios de fijacién en su
posicion de montaje. Ademas, se prefiere que la superficie 55 del elemento 22, que esta dirigida hacia el rodillo de
redondeo 11 del aparato de redondeo 4, presente una seccion redondeada concava y en particular esencialmente
en forma de envolvente cilindrica. Esta forma actia de la misma manera con efecto de reduccién sobre la flexion. En
lugar de un redondeo se pueden prever también varias superficies planas inclinadas, que equivalen esencialmente a
un redondeo.
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REIVINDICACIONES

1.- Aparato de redondeo (4) para la fabricacion de cercos de envases, con un elemento de redondeo previo (14) o
elemento de redondeo (13), que comprende una parte superior (20) del elemento esencialmente rigida, que esta
equipada con medios de fijacion (26) para la fijacion en el aparato de redondeo, o que esta formada por una parte
fija en el aparato del aparato de redondeo, una parte inferior (22) del elemento, que esta destinada para la actuacion
sobre las chapas que deben ser redondeadas en el aparato de redondeo, una disposicion de articulaciéon (21), a
través de la cual la parte inferior del elemento esta conectada de forma articulada con la parte superior del elemento,
asi como al menos un elemento de activacion (23), a través del cual se puede articular la parte inferior del elemento,
de tal manera que a través de éste se pueden impulsar de forma diferente las chapas a redondear, caracterizado
porque la disposicion de articulacion presenta una articulacion de cuerpo fijo, que conecta de forma esencialmente
continua la parte superior del elemento (20) y la parte inferior del elemento y a lo largo de su extension longitudinal
presenta zonas con momento de resistencia a la flexion diferente para el movimiento de articulacion, especialmente
como zonas con diferente espesor del material, siendo el momento de resistencia a la flexion o bien el espesor del
material maximo en la zona del lugar de introduccién de la fuerza del elemento de activacion sobre la parte inferior
del elemento.

2.- Aparato de redondeo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el momento de resistencia a la
flexion o bien el espesor del material se modifica esencialmente de forma continua.

3.- Aparato de redondeo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el momento de resistencia a la
flexion o bien el espesor del material se modifica de forma gradual.

4.- Aparato de redondeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el momento de
resistencia a la flexion o bien el espesor del material es maximo en el centro de la extension longitudinal de la
articulacion.

5.- Aparato de redondeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el espesor del
material se reduce a través de una erosion exterior del material (51, 52, 53) en el elemento.

6.- Aparato de redondeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el espesor del
material se reduce a través de una erosion interior del material en el elemento, en particular a través de una
escotadura escalonada o una escotadura coénica.

7.- Aparato de redondeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la parte superior del
elemento y la parte inferior del elemento estan unidas entre si en una sola pieza.

8.- Aparato de redondeo de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque la parte superior del elemento y la
parte inferior del elemento estan unidas entre si por medio de una disposicion de lamina de resorte.

9.- Aparato de redondeo con un elemento de redondeo previo (14) o elemento de redondeo (13), que comprende
una parte superior (20) del elemento esencialmente rigida, que esta equipada con medios de fijacion (26) para la
fijacion en el aparato de redondeo, o que esta formada por una parte fija en el aparato del aparato de redondeo, una
parte inferior (22) del elemento, que esta destinada para la actuacion sobre las chapas que deben ser redondeadas
en el aparato de redondeo, una disposicion de articulacién (21), a través de la cual la parte inferior del elemento esta
conectada de forma articulada con la parte superior del elemento, asi como al menos un elemento de activacion
(23), a través del cual se puede articular la parte inferior del elemento, de tal manera que a través de éste se pueden
impulsar de forma diferente las chapas a redondear, especialmente de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a
8, caracterizado porque el intersticio de separacion (21’), que se conecta en la articulacion de la disposicion de
articulacion se extiende entre la parte superior del elemento (20) y la parte inferior del elemento (22) desviandose de
la direccion horizontal y el extremo del intersticio de separacion, que esta opuesto a la articulacion, esta colocado
con respecto a la direccién horizontal por encima de la articulacién, extendiéndose el intersticio de separacion
inclinado con respecto a la direccion horizontal.

10.- Aparato de redondeo (13) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque la superficie
del elemento, que esta dirigida hacia el rodillo de redondeo (11) del aparato de redondeo (4), presenta una seccion
con forma céncava (55) y especialmente una forma (55) redondeada concava y especialmente una forma
configurada esencialmente en forma de envolvente cilindrica.

11.- Aparato de redondeo (4) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, que comprende, ademas, un
control (5) para la activacion del elemento de redondeo previo en funcion de un valor de entrada y/o valor de
prevision o en funcién de un valor de medicién de la propiedad de la chapa de chapas individuales a redondear.

12.- Dispositivo de soldar para soldadura de cercos de latas, con un carril-Z para el posicionamiento de los cantos de
los cercos y con rodillos de soldadura, especialmente con electrodos intermedios de alambre que se extienden
encima, que comprende un aparato de redondeo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 11.
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