VN

10

' 86260

P. bt 210 087

1933 Mv.

| MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solieitud
de
MODELO DR UTZTILIDAD
formnlado o1 29 de Abril de 1.961, con el N2 86.960
en J
ESPARA
por VEINTE aflos
& nombre de METAL CONTAINERS LIMITED, entidad briténica,
establecida en Seymour Houee, 17 Waterloo Place, Pall
Mall, Londres, Inglaterra, por:
"UNA PLANCHA ADAPTADA FARA SER SOIDADA POR MEDIO
DE SOLDADURA ELECTRICA FOR RESISTENCIAY
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Ia presente invencién se refiere & la eoldedura eldo-
trica por resistencia, y en particuler a un método paere
obtensr une soldedura de aplastamiento de maners més pre-
cisa, mée eficaz y mée econdmica.

Afn cuando en modo alguno se limita & ella, el in-
vento concierne nés particulsrmente & la fabricacién de
recipientes metédlicos tales como bidomes de acero del ti-
pe comfnmente utilizado para el envase, almscenamiento y
transporte de aceites minerales y productos oleosos, sei

como de otres sustancias liquidas, semiliquidas, pulveri-
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zedas o gramleres,

Cuando tales recipientes han de proveerse de un -
forro o revestimiento protector interno, es convenlente
e memdo utilizar pers le unién longitudinal uns solda-
dure de aplastamiento, esto es, una‘soldaaura en la éual
el espesor de la unién sea sensiblemente igual al del -

material en plancha cuyos bordes se sueldan entre sl, y
no una soldadure de superposicién o solape, esto es, uns

eoldadure en la ocusl la unién es asproximadamente de do-
ble espesor que la plancha original, para obtener de ese
modo una mejor adherencia del revestimiento a la pared
del recipiente.

8e ha visto que es posible obtener una soldadura de
aplastemiento colocando uno sobre otro los bordes relati-
vamente estrechos de la plancha o planchas a soldar, y
aplicendo & le unién una intensidad de corriente y una
presién elevadas durante un tiempo relativamente largo;
0, 10 que es lo miemo, en términos de la téonice efecti-~
va de fabricacidn, haclendo pesar la plancha o plenches

e goldar & travée de la méquine de soldedurs eléctrioca
con una velocidad consideresblemente dismirmfda y splican-

do alta presién & los electrodos de soldadurs, empledndose
una inteneided de corriente relativemente elevada. Los bor-
des de la plancha o plenchas se funden, por efecio de ello,
completamente, obteniéndose una soldsdure de aplastemien—
to. Este procedimiento reduce considerablemente el rendi-
niento de soldadure y la economfa de 4sta.

Desde el punto de vista de una Sptima economfa de
soldadura, puede obtensrse el mejor resultado biselando

los bordes entes de soldarlos, para obtener una secoién



15

30

recta triangular en general, esi, los bordes colocados
uno 8sobre otro constituyen ya unz unién de aplastemien~
to sin estar soldados. Ahora bien, entonces todas las
dificultades se traspasan a la perte mecénica de la ope-
racién, se ha visto que el fresado u otra mecanizacién
de loa bordes de un meterial en plancha relativamente

delgado para obtener bordes en bisel constituye una ope-
racién bastante costose, particularmente por el hecho de
que las herramientas se desgastan rdpildaments. Asf, pues,
de esta manera se perjudica también considerablemente el
rendimiento global,

Le invenoién proporcione una plancha adaeptada para
ger soldada, plancha que tiene al menos un borde marginal
ocuyo material se he quitado o rebajado parcialmente por
medio de una pluralided de cortes o incisionss, De pre-
ferenoie, loa cortes o incisiones se hacen en dos bordes
margineles de la planche, sensiblemente paralelos, y en
lag paredes superficieles opuestes de la plencha, de mo-
do que los bordes mecenizados quedan mirando uno haecla

~otro &l ser doblada la planche en forma snular por alre-~

dedor de un eje sensiblemente parelelo a dichos bordes.

A contimacién se desoribiréd con més detalle el in-
vento, hacléndose referencie al dibujo adjunto, en el -
cual:

le figure es una perspective e une esquine de una
planche sobre le que #e ha operado con erreglo & la for-
me de reslizacién del invento.

En le figura se ilustra une parte de una plancha
11, de la ocual un borfe marginal 12 destinzdo & ser sol-

dado juntemente con un borde marginal seme jante de otra
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o de la misma plenche, se ha trabajado con arreglo g ~
una forme de reslizmcién del invento, Para faciliter la
formaeién de une soldadure de aplastamiento, se ha qui-~
tado parte del material del borde 12 haciendo en dlcho
borde une pluralided de cortes o incisiones 13 que por
congigniente deja unos lomoe o resaltos 14 de una sltu~
ra ignal el espesor primitivo~de le plancha. Las ineci-
siones son perpendiculares con respecto al borde extre-
mo de la plencha, y su profundided esumente hecis dlicho
borde extremo, Por tento, desde el punto de vieta de 19.
centidad de meterial existente en el borde merginal 12,
pudiera decirse que el borde 12 vé ligeramente en dismi-
nueién hecie su borde extremo,

Afn cuando se han ilustrado y descrito elgunss -
formes preferidas de realizacidén, se gobrentiende que no
existe en modo alguno de la intencidn de limiter e sque-
1las el émbito del invento; por el contrario, es de notar
que pueden hacerse diverses modificaciones y adiciones
gin epertarse por ello del émbito de la invencién tal
como ge define en las reivindicaciones fimales,

Bste solicitud que corresponde & la presentada en
Gran Bretafia con feche 7 de Enero de 1.960, con el ni-
mero 608/60, se ecoge & loe beneficios del artfculo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedsd Industrial.

-~-NOTA-

Los puntoe que como carécteristica de novedad se

representan en Espafia pars que Bean objeto de este Mo~
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delo de Utilided por VEINTE a.ﬁoe.- eon los siguientes:
18, - Una planche edaptade para ser soldade por
medio de soldedura eléetrica por resistencia, caracte-

rizada porque dicha plenche tiens un borde merginal ocu-

ts 8

5 yo meteriel se ha quitedo o rebajado parcialmente por
medic de una plurelidad de cortes o inocisiones practica-
dos en dicho borde.

22, - Una planche conforme & la reivindiceeidén 1,
‘ en le cuel los cortes o incisiones eetén hechos en dos

10 bordees marginales de la planche, sensiblemente paralelos,

y en las paredes superficiales opuestas de le plancha.
32, - Una planéha oconforme & la reivindicacidén 1,
6 2, en le cual las incisiones eetén fp’rﬁmﬁo dngnlo -

recto.

15 492, - Una plancha conforms & le reivindicaocién 1,
6 2, en la cval la profundided de dichas incisiones vé
eumentando hacia el borde de dicha plencha.

52, = Una plancha sdaptada pare ser soldada por
medio de soldedurs eldetrica por resistencisa.

20 Tal y como Sse ha deserito en la Memoria que ente-
cede, representado en el dlbujo gque se acompafia y con
los fines que &e han eepeci;fieado.

Eepta Memoria conste de c¢inoco hojes escritas & mé-~

quina por una sole de sus ocsaras.

25 Modria, 2 € MAY. 1964
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