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1 La presente  invención se r e f ie r e  a la  fab ricac ión  ¿e
envases, y en esp ec ial a una máquina para so ld ar envases m e tá li­
cos sem ifabricados. Un envase m etálico bien conocido, y del que 
ex is ten  d iv ersos t ip o s , es e l construido de ho ja  de l a t a .  El t i -  

3 po llamado "h igiénico" es e l que se u t i l i z a ,  por re u n ir  mejores
condiciones de sa lub rid ad , para  contener la  mayoría de los a r t íc u lo s
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258126a lim en tic io s  que han de i r  envasados) y e s tá  formado por un cuer­
po c il in d r ic o  soldado y por una base y una tapa c irc u la re s .  A 
e s te  tip o  de envase, precisam ente, se r e f ie r e ,  con mayor p a r tic u ­
la r id a d , l a  p resen te  invención. El cuerpo de e s te  envase e s tá  
co n stitu id o  por una h o ja  rec tan g u la r de h ie rro  o acero estañado, 
que adopta la  forma de un c ilin d ro  ab ie rto  por sus extremos, por 
l a  unián de mías porciones m arginales estrech as de lo s  bordes 
opuestos p a ra le lo s  de l a  h o ja , formando una costu ra  l a te r a l  según 
una g e n e ra tr iz  del c i l in d ro , E sta  unián la te r a l  se prolonga lon­
g itudinalm ente al c il in d ro  hasta  unos 6 mm. antes de cada uno de 
sus extremos, en donde la s  porciones m arginales de lo s  bordes 
están  unidas en re la c iá n  sobrepuesta. Un seccián  tra n sv e rsa l y 
en sen tido  ra d ia l  del envase, la  unián l a te r a l  comprende ouatro 
capas del metal del c i l in d ro ,  en tan to  que l a  unián formada por 
l a  sobreposicián  de lo s  bordes comprende solo dos capas o "so la ­
p as" . La f in a lid a d  de e s ta s  solapas es f a c i l i t a r  l a  unián de l a  
tap a  y de l a  base a l cuerpo del envase.

La f i ja c iá n  de la  tapa y de l a  base se e fec td a  do­
blando h ac ia  a fuera  un margen anu lar contiguo a lo s  extremos 
del c il in d ro  y curvándolo despuás h as ta  u n irlo  con l a  porcián  
adyacente ¿e l a  tapa  y de l a  base para  formar a s í  lo  que se co­
noce por "doble unián o co s tu ra" . Si l a  unián l a te r a l  del cuer­
po del envase se ex ten d iera  h as ta  lo s  bordes del mismo, debería  
doblarse  y curvarse cua tro  capas de m etal para formar la  doble 
costu ra  jun to  con la  tap a  y con la  base, listo  p ro d u c ir ía , aun 
en e l caso de que fuese p osib le  operar con t a l  grueso de m etal, 
desagradables abultam ientos y re s a lto s  con un to ta l  de once 
capas en e l envase acabado, lo  que aum entaría sensiblem ente la  
p o s ib ilid a d  de fa b r ic a r  envases que f i l t r a s e n .  En cambio, t e r ­
minando la  unián l a te r a l  poco antes de l le g a r  a l borde y dispo­
niendo la s  solapas d e s c r i ta s ,  más delgadas, b a s ta r ía  solo cur­
var dos capas de m a te ria l eu lugar de ouatro .



Como la  f in a lid a d  ue i as solapas es red u c ir e l g rue-
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so o ndmero de capas de metal que han de doblarse y curvarse pa­
ra  un irse  a la  tap a  o a la  base, es evidente que dichas solapas 
han de r e s u l ta r  lo más delgadas p o s ib le . En o tra s  p a la b ra s , es 
ind ispensable  que la s  capas de metal que forman la s  solapas se

dadura en tre  e l la s .
Las solapas son en rea lid ad  unas prolongaciones so­

brepuestas que antes de so ld a r la s , es tán  frecuentem ente separa­
das. Esta separación t ie n d e , por lo  g en era l, a agrandarse duran­
te  l a  so ldadura, debido a l a  acción del c a lo r , lo  que re s u lta  
aun más p e r ju d ic ia l  por b as tan tes  m otivos. En prim er lu g a r, du­
ran te  l a  operación de so ld a r, la  separación o ab ertu ra  tiende  a 
e lim in ar de l a  ju n tu ra  l a t e r a l ,  por acción c a p ila r , la  soldadu­
ra  que se a p lic a  a l a  misma y que es conveniente que fluya  a lo  
largo  de la s  su p e rf ic ie s  que han de quedar unidas. Cuanto mayor 
es la  a b e rtu ra , mayor es l a  cantidad de soldadura que exuda a 
travó s de l a  ju n tu ra  l a t e r a l ,  formando frecuentem ente pequeños 
o r i f ic io s  o g r ie ta s .  Como e l va lo r del m ateria l de so ld a r es 
un fa c to r  im portante en e l coste de un envase de h o ja la ta ,  es na­
tu r a l  que una s e r ie  de envases que tengan excesivas abertu ras  ha 
de p roducir unos costes  de fab ricac ión  e x o rb itan te s . Asimismo, 
como anteriorm ente se ha expuesto, cuando se ha de r e l le n a r  una 
gran separación , se forma una solapa de excesivo grosor que es 
p e r ju d ic ia l  para e l doblado y curvado p o s te r io re s . Otro incon­
venien te  rad ica  en el hecho bien conocido de que la  so lid ez  de 
una ju n tu ra  soldada disminuye a medida que aumenta e l grosor de 
l a  so ldadura.

Por con sigu ien te , un objeto  da l a  p resen te  invención 
con sis te  en disponer una máquina para fa b r ic a r  envases en los 
que l a  ju n tu ra  de la s  so lapas tenga un grosor mínimo.

unan con l a  mayor so lid ez  posib le  y con e l mínimo grueso de so l­

Otro objeto  de la  invención es proporcionar una má-
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1 8
quina para fa b r ic a r  envases p ro v is to s  de una ju n tu ra  l a te r a l  y 
de una ju n tu ra  de so lapas que no tien de  a e lim inar e l m a teria l 
de soldadura de la  ju n tu ra  l a t e r a l .

Un nuevo obje to  de e s ta  invención es p ro du cir una
máquina para a p re ta r  la s  porciones sobrepuestas de un envase so l­
dado y para m antenerlas a s í  despuÓs de ap licada la  soldadura y 
m ientras se s o l id i f ic a  e s ta  a f in  de obtener una ju n tu ra  de espe­
so r mínimo.

Si se obliga a que las  so lapas se ap rie ten  una contra 
o tra )  despuós de a p l ic a r  l a  soldadura) y se la s  mantiene en t a l  
estado durante e l proceso de re fr ig e ra c ió n ) se e lim inará  p r á c t i ­
camente la s  abertu ras  y se obtendrá unas solapas más delgadas) 
con una in ap rec iab le  pórdida de soldadura en l a  ju n tu ra  la te r a l )  
lo  que producirá  un p o s itiv o  ahorro en e l coste del m a te ria l de 
so ld a r y una unión más só lid a .

Se ha in ten tado  a p re ta r la s  solapas durante l a  fase 
de s o lid if ic a c ió n )  dando a l cuerpo normalmente c il in d r ic o  una 
forma e l íp t ic a )  situado  e l e je  mayor de la  e lip se  a 90S de la  
ju n tu ra  la te r a l  y atravesando e l menor l a  ju n tu ra . Este proce­
dim iento) aunque considerado conveniente) produce s in  embargo 
ab ertu ras  mayores que la s  deseadas a causa de la  e la s t ic id a d  in -  

.heren te  a l m a teria l del cuerpo del envase (acero laminado) y del 
e fec to  c o n tra rio  del c a lo r  durante l a  fase  de soldadura) como se 
ha indicado an teriorm ente.

Se ha llegado  a la  conclusión de que s i  se e je rce  
p resión  directam ente sobre la s  solapas durante l a  s o l id i f ic a ­
ción de la  soldadura o, más concretamente) sobre la  so lapa ex­
te r io r )  se c e rra rá  l a  ab ertu ra  quedando la s  capas sobrepuestas 
en contacto  f í s ic o ,  pero solo con l a  cantidad p re c isa  de solda­
dura en tre  la s  su p e rf ic ie s  contiguas, es d e c ir , l a  soldadura es­
tric tam en te  n ecesa ria  para  re c u b rir  ambas su p e rf ic ie s  y formar 
a s í  una unión que posee una máxima re s is te n c ia  con un mínimo de
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espesor. Se ha comprobado tambión que, usando e s te  procedimien­
to  de a p lic a r  p resión  en conjunción con e l de deformar lo s  enva­
se s , se puede m ejorar todav ía  lo s  resu ltad os obtenidos, puesto 
que, cuando los envases se deforman, l a  solapa in t e r io r  adquiere 
mayor rig id e z  y no n e c e s ita  de soporte in te rn o  como en e l caso 
c o n tra r io .

La ap licac ió n  d ire c ta  de p resión  a l a  so lapa no re­
p re se n ta r ía  problema alguno de d i f í c i l  so lución , s i  cada uno de 
lo s  envases pud iera  r e t i r a r s e  de la  máquina despuós de a p lic a r  
l a  soldadura y mantenerse inmóvil m ientras se a p lic a  l a  p resión  
y h as ta  que fragua l a  so ldadura. Sin embargo, con lo s  modernos 
procedim ientos de fa b rica c ió n , en que cada máquina produce enva­
ses a un ritmo de casi 500 por minuto, e l r e t i r a r  cada envase 
r e s u l ta r ía  costosísim o y , por lo  ta n to , e l procedim iento debe 
l le v a rse  a cabo m ientras lo s  envases están  en movimiento.

Otro problema su sc itad o , se r e f ie re  a l área en que 
se debe e je rc e r  l a  p re s ió n . Evidentemente, s i  se emplearan 
medios que hubieran de conectar con toda  l a  ju n tu ra , in c lu id a  
la  l in e a  de unión, l a  f ra n ja  de soldadura que siempre queda v i­
s ib le  en el e x te r io r  del envase e s ta r ía  en contacto  con lo s  me­
d ios de p resión , y su f lu jo  h acia  e l in t e r io r  de l a  l in e a  de 
unión r e s u l ta r ía  consiguientem ente perjud icado . Además, queda­
r í a  afeada l a  p resen tació n  del envase term inado. Es obvio, 
pues, que s i  se pretende que e l procedim iento expuesto re s u lte  
s a t i s f a c to r io ,  l a  p resión  debe e je rc e rse  directam ente sobre 
la s  so lapas y no sobre l a  ju n tu ra  l a te r a l  y que l a  p resión  debe 
a p lic a rse  además m ientras lo s  envases e stán  en movimiento.

El procedim iento, pues, de l a  presente  invención ra ­
d ica  en l a  novedad de combinar d i s t in ta s  fases de operaciones 
para  l a  soldadura de un a r t íc u lo  cua lqu iera , preferentem ente un 
envase, p ro v is to  de una ju n tu ra  que comprende unas capas o so la ­
pas sobrepuestas que tienden  normalmente a a b r is e , y  con sis te



t- 6 ***

1

S

10

15

20

25

30

1 8
en mover e l envase a lo  largo  de una tra y e c to r ia  previamente
determ inada; en a p lic a r  soldadura a l a  jun tu ra  que compren­
de la s  capas sobrepuestas o so lapas, y en deformar tem poral­
mente e l envase durante su ca rre ra  y m ientras la  soldadura se 
s o l id i f ic a .  E sta  u ltim a fase se e iec td a  apretando e l envase 
para  que adquiera una forma c i l in d r ic a  y ejerciendo  p resión  
sobre la s  solapas sobrepuestas m ientras se mueve e l envase y 
se s o l id i f ic a  la  so ldadura.

De acuerdo con lo  que antecede y como una ca rac te ­
r í s t i c a  de l a  invención, se dispone una máquina p ara  so ld ar un 
envase p ro v isto  de so lapas sobrepuestas que tienden  normalmen­
te  a a b r irse  y que comprende medios para mover e l envase a lo  
largo de una tra y e c to r ia  determinada con a n te r io r id a d , y que 
se d e sc r ib irá n  más adelante  como una cadena s in  f in  p ro v is ta  
de unos d ien te s  de alim entación que prenden en e l extremo de 
s a lid a  de los cuerpos c il in d r ic o s  de los envases; medios para  
a p l ic a r  soldadura a la s  jun tu ras de los envases in c lu id as  la s  
so lapas sobrepuestas, y medios para a p re ta r  l a  ab e rtu ra  que que­
da en tre  la s  so lapas sobrepuestas y que se d e sc r ib irá n  más ade­
la n te  como una cadena s in  f in  p ro v is ta  de unos re s a l to s  de com­
p resión  que en tran  en contacto  con la  porción sobrepuesta de 
s a lid a  de un envase y simultáneamente con la  porción sobrepues­
t a  de en trada  del s ig u ie n te  para a p re ta r  la s  so lapas durante el 
proceso de s o lid if ic a c ió n . Se proveen, asimismo, medios para 
deformar e l envase de modo que tome unahechura e l í p t i c a ,  re ­
presentados en l a  memoria como unos miembros de guia  situados 
su fic ien tem ente cerca de l a  cadena tran spo rtado ra  p ara  que de­
formen temporalmente o compriman lo s  envases de manera que 
obliguen a la s  so lapas a c e rra rse . El mecanismo compresor de 
la s  so lapas puede usarse  independientemente del mecanismo de­
formador o en combinación con ó l ,  aunque re s u l ta  mucho más 
v en ta jo sa  l a  combinación de ambos mecanismos.
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, En los planos!
La fig u ra  1 , es un alzado la te r a l  de una adquina que 

comprende la  invención;
La fig u ra  2, es un alzado l a te r a l  a mayor e sca la  de 

una porción de la  máquina representada en la  f ig u ra  1;
La figura. 3 , es mi d e ta lle  en alzado la te r a l  de una 

porción de la  máquina de l a  fig u ra  1, que abarca lo s  mecanismos 
de comprimir l a  so lapa y deformar e l envase;

La fig u ra  4 , es una v is ta  en sección tomada por la  
l ín e a  IV-IV de la  f ig u ra  3 ;

La fig u ra  5 , es una p e rsp ec tiv a , quebrada en p a r te , 
de un envase del t ip o  llamado "h igiénico" quo muestra la s  por­
ciones unidas y sobrepuestas de la  ju n tu ra  l a t e r a l ;

La f ig u ra  6 , es un alzado la te r a l  de un envase ya 
soldado con e l reborde formado, en preparación para e l f ijad o  
de la s  bases al mismo, y

La fig u ra  7, es una v is ta  por e l extremo de una por­
ción del envase de la figura 5.

El cuerpo B de un envase del tip o  llamado "h igiénico" 
e s tá  formado por una pared c i l in d r ic a  - 2 -  unida por una costu ra  
l a t e r a l  -4 -  que comprende e l gancho in te r io r  - 5 -  acostumbrado, 
e l e x te r io r  -3 -  y una prolongación extrema de f i ja c ió n  -1 0 - s i ­
tuada debajo de la  e n ta lla d u ra  -1 2 -. Entre la  costu ra  la te r a l  y 
lo s  extremos del envase (uno solo de lo s  cuales se rep resen ta  en 
l a  f ig u ra  5) están  s itu ad as  la s  solapas e x te r io r  e i n t e r io r  -14- 
y -1 8 -, respectivam ente. La solapa in te r io r  -16 - es una prolon­
gación del propio m a te ria l del envase y arranca del mismo borde 
de donde p a rte  y se forma el gancho in te r io r  -6 - .  Cada solapa L, 
como se designa a la  combinación de l a  solapa in te r io r  -1 6 -, de 
la  e x te r io r  -14 - y de la  capa de soldadura -1 8 - que la s  une, jun­
to  con la  porción marginal re s ta n te  del extremo del envase, es 
d e c ir ,  una banda anu lar de metal de unos 6 orn. de ancho, se dobla
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hacia  a fuera  después de la  so ldadura, como se rep resen ta  en -2 0 - 
en la  f ig u ra  6, para r e c ib i r  la  tapa  o la  base del envase. Du­
ran te  la  operación de s e l l a r  o engastar lo s  extremos del envase, 
se coloca debidamente l a  tapa o la  base ( la  operación es la  mis­
ma para ambos extremos) y se une a la  porción -8 0 - de reborde, 
curvando conjuntamente sus bordes de unión para formar la  doble 
co s tu ra , despuós de lo  cual se dobla e l grueso to ta l  de metal de 
e s ta  porción del cuerpo del envase, in c lu id a  la  solapa c o n s t i tu i­
da ya por dos p lieg u es .

Antes de so ld a r y despuós de que e l gancho in te r io r  
-6 -  y e l e x te r io r  - 6 -  han sido unidos y encajados e n tre  s i  para 
formar l a  unión l a t e r a l  -4 - ,  queda una ab ertu ra  -G— (Figura 7) 
en tre  la s  solapas -14— y -1 8 -. Se d e s c r ib irá  a continuación 
una máquina para  c e r ra r  o ap re ta r  e s ta  ab e rtu ra , con re fe re n c ia  
a la s  f ig u ra s  1 a 4 . La fig u ra  1 muestra lo s  cuerpos B, forma­
dos en cua lqu ier máquina adecuada de tip o  convencional, no re­
p resen tada , transpo rtado s de izqu ierda  a derecha del aparato  
formador a un ritmo sincronizado y espaciado por medio de una 
cadena sin  f in  -2 6 - p ro v is ta  de unos d ien te s  de alim entación 
-2 3 - situados a in te rv a lo s  convenientes, cada uno de los cua­
le s  e n tra  en contacto con e l borde de sa lid a  de cada envase.
Los envases pasan a travó s de un elemento soldador S de cual­
qu ie r t ip o  convencional, como el que extiende l a  soldadura so­
bre la  ju n tu ra  l a t e r a l .  Otro tip o  de elemento soldador es el 
representado  esquemáticamente a l a  izqu ierda  de la  fig u ra  1, 
que a p lic a  soldadura por medio de agu ja . El elemento so ldador, 
de por s i ,  no forma p a r te  de la  p resen te  invención.

Despuós de p asar por el elemento so ld ad o r,, lo s  en­
vases B son conducidos a un mecanismo C que comprime la  so lapa, 
como se rep resen ta  mejor en la  f ig u ra  2, que comprende la  in ­
vención. La cadena s in  f in  -2 6 -, designada en adelante  como 
l a  cadena tran sp o rta d o ra , pasa a travó s de una rueda dentada -3 0 -



que g ira  hacia  la  izq u ie rd a . La porción su perio r de la  cadena 
e s tá  so sten ida  en una guía -3 3 - montada en un miembro de arma­
zón -3 4 - de la  máquina, y la  porción in f e r io r  t ie n e  su soporte 
en o tra  guía -36— que depende de dicho miembro de armazón. Con 
re fe re n c ia  a l a  f ig u ra  4 , se observará que l a  cadena e s tá  sos­
ten id a  en la  guía  -3 6 - por medio de unas espigas -38— que sobre­
sa len  de lo s  eslabones de la  cadena, y que se d e s liz a  por unos 
conductos de guía -4 0 -, Se observará además que es to s  conduc­
to s  de g u ía , medidos v ertica lm en te , son más anchos que e l d iá ­
metro de la s  espigas -3 8 - . La cadena -2 6 - descansa normalmen­
te  por su propio peso sobre los envases, pero puede ceder l ig e ­
ramente h ac ia  a r r ib a  por causa de l a  p resión  e je rc id a  por lo s  
envases, como se verá  con más c la rid ad  más ad e lan te .

131 mecanismo para comprimir la s  solapas e s tá  cons­
t i tu id o  por una cadena s in  f in  -4 2 -, a l a  que se llam ará  cade­
na compresora, p ro v is ta  de unos re s a l to s  compresores -4 4 - . 131 
espacio en tre  lo s  cen tros de lo s  re s a lto s  -4 4 - es e l mismo que 
e l comprendido en tre  lo s  d ien te s  de alim entación de l a  cadena 
transpo rtad o ra  -2 6 -. La cadena compresora -4 2 - se d e s liz a  por 
una guía -4 6 - de su sten tac ió n  (F igura 2) y pasa sobre unas 
ruedas dentadas -4 8 - y -S 0-. La rueda -4 8 - e s tá  conectada por 
medio de una cadena apropiada -62— a un reducto r de v e lo c i­
dad -6 4 - conectado a su vez, por medios que no se rep resen tan , 
a l a  rueda dentada -3 0 - que mueve l a  cadena tran sp o rtad o ra  -2 6 - . 
La construcción de e s te  mecanismo es t a l  que, la  velocidad  lon­
g itu d in a l de la  cadena compresora —42— es la  misma que la  de la  
cadena transp o rtad o ra  -2 6 - . La ten sión  de l a  cadena -2 6 - se 
reg u la  de un modo convencional, variando la  posic ión  de un brazo 
de soporte -5 6 - que so stien e  la  rueda -4 8 -. El brazo de soporte 
-56 - puede a ju s ta rse  girando un to r n i l lo  -6 8 - roscado en e l miem­
bro p rin c ip a l de soporte -6 9 - de l a  armazón del mecanismo compre­
so r C de l a  so lapa.



-  10

1

s

10

15

20

25

30

256 i 96En el extremo de entrada del mecanismo compresor de 
la  so lapa , se h a llan  d ispuestos un par de miembros de guía sepa­
rados -6 0 - (F iguras 2 a 4) p ro v istos  de unas su p e rf ic ie s  -452- 
que so stien en  lo s  envases B a medida que salen  del elemento so l­
dador S. Análogamente, en e l extremo term inal o de sa lid a  de la
derecha de la  máquina, v is to  segán la  fig u ra  2, están  situados 
unos miembros correspondientes de guía -454- que sostienen  lo s  en­
vases B cuando sa len  del mecanismo compresor C. La separación 
v e r t ic a l  en tre  lo s  miembros de guía -6 0 - , a s í  como lo s  miembros 
-6 4 - y la  cadena transp o rtad o ra  -2 6 - es t a l ,  que e l envase que­
da deformado o comprimido asumiendo una forma e l íp t i c a  que tien e  
su e je  mayor en sen tido  h o rizo n ta l para  o b lig a r a c e rra rse  a l a  
ab ertu ra  G.

Durante e l funcionamiento de la  máquina, lo s  d ien tes  
de alim entación -3 8 - de l a  cadena tran sp o rtad o ra  -2 6 -  conducen 
lo s  envases B en re lac ió n  espaciada y de punta, a lin ead as sus 
costu ras la te r a le s  en l a  p a r te  in f e r io r  de lo s  envases. La lon­
g itu d  de lo s  d ien te s  de alim entación , medidos a lo  largo  de la  
cadena -2 6 -, determ ina l a  separación en tre  e l borde de sa lid a  de 
un envase y e l de en trada  del s ig u ie n te . Despuós de p asar por 
e l elemento soldador S , lo s  envases en tran  en e l miembro de guía  
-60— y , t a l  como se ha ind icado , son comprimidos vertica lm en te  
h as ta  que toman una forma e l íp t ic a  que c ie r ra  la s  abertu ras  G. 
iiíientras lo s  miembros de guía -6 0 - so stien en  lo s  envases, la  so­
lapa de s a lid a  L1 de mío de e llo s  y l a  de en trada L2 del s igu ien ­
t e ,  en tran  en contacto  con la  su p e rfic ie  su perio r p lana del re ­
s a l to  -4 4 - de l a  cadena compresora. El hecho de que la s  cadenas 
-2 6 - y -4 2 - g iren  a igu a l velocidad ; que lo s  r e s a l to s  -4 4 - y lo s  
d ien te s  de alim entación -2 8 - están  d ispuestos en sus resp ec tiv as  
cadenas de modo que queden en a lin eac ión  v e r t ic a l  cuando la s  ca­
denas están  p a ra le la s ,  y  que l a  d is ta n c ia  en tre  centro  y centro  
de lo s  r e s a l to s  contiguos sea la  misma que l a  de lo s  d ien te s  de
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a lim e n ta c ió n , e s ta b le c e  l a  deb ida c o r re la c ió n ,  como se re p re ­
s e n ta  en l a  f ig u r a  3 .

Se o b se rv a rá  que , a medida que lo s  envases pasan  a 
tra v ó s  d e l e sp ac io  comprendido e n tre  lo s  miembros de g u ía  -6 0 -  
y  -6 4 -  quedan s o s te n id o s  u oprim idos en teram en te  e n tre  lo s  r e ­
s a l to s  com presores - 4 4 -  y l a  cadena tra n s p o r ta d o ra  -2 6 - .  De 
e s ta  m anera, l a  cadena -2 6 -  s irv e  l a  doble fu n ció n  de t r a n s p o r ­
t a r  lo s  envases y de co n ten e r l a  p re s ió n  que e je rc e n  lo s  r e s a l ­
t o s .  Es e v id e n te , que l a  s u p e r f ic ie  s u p e r io r  de lo s  envases 
p o d r ía  d e s l iz a r s e  p o r r a í l e s  o p o r una d is p o s ic ió n  e q u iv a le n te , 
s in  a p a r ta r s e  d e l ám bito de novedad d el in v e n to .

La p re s ió n  e je r c id a  d irec ta m e n te  p o r lo s  r e s a l to s  
-44— sobre  l a s  s o la p a s , comprime l a s  p a r te s  componentes de l a s  
mismas -1 4 -  y  -1 6 -  en l a  forma d esead a , s in  que se a d v ie r ta  una 
sep a rac ió n  o a b e r tu ra  a p r e c ia b le ,  quedando solam ente una d e lg a ­
da capa de so ld ad u ra  de g ro so r uniform e e n tre  l a s  p a r te s  compo­
n e n te s  a d i f e r e n c ia  de l a  a b e r tu ra  o r ig in a l  en forma de cuna 
que se ve en l a  f ig u r a  7. D urante e l tiem po en que se e je rc e  
l a  p re s ió n ,  l a  so ld a d u ra  se s o l i d i f i c a  y lo s  envases pasan f i ­
nalm ente a lo s  miembros de g u ía  - ^ 4 - ,  t r a s  de lo  cual lo s  r e ­
s a l to s  -4 4 -  se  desprenden  d el envase a medida que l a  cadena -4 2 -  
r e c o r re  en se n tid o  d escenden te  l a  rueda d en tad a  -4 8 - .  De a q u í, 
lo s  en v ase s , ya  so ld a d o s , pasan a l a  s ig u ie n te  e ta p a  de f a b r ic a ­
c ió n .

O tra  fu n c ió n  de lo s  r e s a l to s  -4 4 -  com presores es 
d e s v ia r  ráp idam ente e l  c a lo r  d e l á re a  e s t r i c t a  de l a  so la p a , 
p a ra  que l a  so ld ad u ra  cua je  con más p ro n t i tu d  en d ic h a  á re a ,  
que s i  se em pleara so lam ente r e f r ig e r a c ió n  p o r a i r e .  E sto  r e ­
duce l a  p o s ib i l id a d  de o b te n e r so la p a s  en que l a  so ld a d u ra  que­
de a l t e r a d a  a l  p a s a r  de un e s tad o  l íq u id o  a s ó l id o .  E s te  r á p i ­
do en friam en to  reduce tam bión e l  e sp ac io  de m áquina n e c e s a r io  
p a ra  l a  r e f r ig e r a c ió n ,  p uesto  que una vez que l a  so ld a d u ra  ha
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cuajado en la s  so lap as , la  rig id ez  conseguida reduce p rá c tic a ­
mente l a  p o s ib ilid ad  de cualqu ier a lte ra c ió n  p e r ju d ic ia l  de l a  
soldadura en la  porción unida.

E ntra tambión en el ámbito de novedad de la  inven­
ción , e l prolongar h ac ia  a trá s  la  guia -6 0 - h as ta  h ace rla  pene­
t r a r  en e l in te r io r  del elemento soldador S, para que la  aber­
tu ra  de la  solapa sea lo  más pequeña p osib le  cuando se aplique 
l a  soldadura y para re d u c ir  e l a ligeram iento  o disminución en 
la  p re s ió n , producida por l a  acción del c a lo r , que tien de  a a b r ir  
algo más la  jun tu ra  de la s  so lapas.

-  N 0 T A -
Se re iv in d ic a  como objeto  de e s ta  p a ten te !
13. Máquina para so ldar envases, y especialm ente 

para so ld ar l a  ju n tu ra  la te r a l  que comprende unas solapas o 
p a rte s  sobrepuestas que tienden  normalmente a a b r ir s e ,  p rov is­
ta s  de medios para tra n s p o r ta r  lo s  envases a lo  largo  de una 
tra y e c to r ia  determ inada de antemano, en una re lac ió n  espaciada 
uniform e, y de medios para  a p lic a r  soldadura a d icha ju n tu ra  y 
d ichas so lap as, c a rac te rizad a  por l a  d isp o sic ió n  de unos medios 
que e je rcen  p resión  sobre dichas so lapas durante e l movimiento 
destinado  a c e rra r  la  ab e rtu ra  m ientras se s o l id i f ic a  l a  so lda­
dura.

2S. Máquina segdn l a  re iv in d icac ió n  1&, c a ra c te r i -   ̂
zada porque lo s  medios que e jercen  p resión  están  d isp u esto s y 
constru idos de modo que deformen temporalmente e l envase dándo­
le  una configuración e l íp t i c a .

33. Máquina segón la s  re iv in d icac io n es 1& y 23, 
ca rac te rizad a  porque lo s  medios compresores comprenden una ca­
dena s in  f in  que e je rce  p resión  sobre l a  porción solapada sa­
l ie n te  de un envase, a s i  como, simultáneamente, sobre l a  por­
ción solapada en tran te  del s igu ien te  envase.

43. Máquina segdn la s  re iv in d icac io n es 1& y 2&,
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c a rac te rizad a  por l a  d isp o sic ió n  de un par de guías que se a p l i—
can con tra  el envase por ambos lados de su lín e a  de unión, y que 
cooperan con lo s  medios compresores para  deformar temporalmente 
dicho envase, haciéndole tomar una configuración e líp tic a *

53. Máquina segdn l a  re iv in d icac ió n  3&, c a ra c te r i­
zada porque l a  cadena s in  f in  compresora va p ro v is ta  de unos re ­
s a lto s  compresores, separados convenientemente para  que se co­
rrespondan con lo s  espacios comprendidos en tre  lo s  d ie n te s  de 
alim entación de una segunda cadena s in  f in  tran sp o rtad o ra .

63. Máquina segdn la  re iv in d icac ió n  1^, c a ra c te r i­
zada por e l hecho de que lo s  medios de impulsión mueven l a  ca­
dena transp o rtad o ra  y l a  compresora a una misma velocidad- l in e a l .  

73. Máquina para  so ld ar envases.
E sta  memoria consta de 13 páginas mecanografiadas a

una so la  cara .

BARCELONA? 18 de febrero de I960
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