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Hemoria Descriptiva
1a invencidn se refiere a la fabricacidén de letas
o recipientes de chapa metélica, aproplados para someterlos

al vacfo, y atafie particularmente a la di sposicidn de una
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porcidén terminal solapada de la costura lateral travada y
superpuesta de un cuerpo de iata, en el gque las solapas se
sujetan con fundente y soldadura eléotrica efectuada en un
dGeterminado lugar gue regula la cantidad de fundente aplicada
para mantener la junta a prueba de vacfo una vez unido el
cuerno a un fondo paira Tormar una lata.

¥n la Pabricacidn de cuerpos de lsta apropiados pa-
ra ciertos usos, con cosiures laterales trabadas y superpues-
tas, la 3réoticg corriente ha sido soldar por puntes las por-
ciones solavadas de la costura para mantenerlas en posicidn,
31 la lata ha de someterse @ vacfo, las solapas se suelen
soldar con soldante despues de la soldadura direcia, para
llenar =1 espacio intermedio y obbtener una junta hermética,
in esa junta, se ha comprobado que la soldadura por puntos man-
tiene las solap2s tan estrechamente unidas en contacio de me-
tal con mebal, cus, cuando se aplica el fundente a ellas, no
ambhe hasta socar la soldadura directa, y, por tanto, no llena
por completo el espacio. 4 menudn, de ello resulta un enillo
abierto o canal alrededor del punto soldado, = veces bastante
holgado para dejar una abertura a travis 22 1o Juata, de fuera
adentro. Hste canal suele ser muy peg~iic, pero sufioclente
para ¢ue exista un lento escape que snulz =L vacfo dentro de
la latz, con 1o gue se estropea el contenido., In latas no
evacuadas, de tipos conocidos, las presiones interna y exter-
na son més aproximadsmsnte iguales, y por ello no existe la
misna tendencia a la penetracidn de aire por el pequefio canal,

adends, se ha comprobado gue la soldadura por puntos
no permite entrar mds gue una capa nmuy delgada {(aproximadamen-
te de 25 milésimas de milimetro) de soldante entre las solapas,

y se vuelve guebradiza al enfriarse, For consiguiente, cuando
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se curva el cuerpo para formar los revbordes usuales y las
costuras finales, se rompe la liga de soldante, y'resulta una
gituacidn similar a la del canel aulbes mencionado.

3¢ ha deberminads gue cuando una caja de soldante
de was 75 milésimas de milimetro se initerpone entre las sola-
pas, su pasa es bastante maleable o fleXible para poder cur-
var la junta sin resguebrajerla o romperla. Con objeto de
ovtener esta capa ventajosa de soldante, las solapas deben
mantenerse a distancia adecuada durante la soldadura para qﬁe
el soldante ocupe su lugar entre ellas,

#1 presente invento resuelve las dificultades indi-
cadas haciendo eifptico el punio de scldadura y de extensidn
lo mds reducida posible, y situdndolo en un sitio prefijade
de un borde externo de las solapas, de modo que su efecto de
retencidn sea sélo suficiente para mantener juntas las solapas
en un puato y dejar que penetre entre ellas una determinada
cantidad de soldante que ocupe todo el resto de la junta y
la deje completaﬂente cerrada,

Se ha encontrado cue, recortando los dngulos de las
partes solapadas del cuerpo, se facilita la localizacién ade-
cuada del punto de soldadura, Para obtener los mejores resul-
tados, conviene situar dicha soldadura por dentro del borde
del cuerpo, a fin de evitar la extrusién del metal, que forna
rebabas a través de las costuras finales y produce escapes,
Igualmente conviene situar la soldadura por fﬁera del doblez
marginal, para preservarla del mismo.

Un objeto de la invencidn es la obtencidn de cuer-
pos de latas con costura lateral trabada y solapada a trechos,.
v con esquinas recortadas que foman un vértice junto al borde

externo del cuerpo, v que se sueldan por puntos en el vértice
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a fin de mentener unides las porciones solepadas en una re-
lacidn prerijada, de modo que pueda fluir entre ellas soldan~
te 1fquido, en una capa de determinado espesor, y producir asi
una junta hermética que resista facilmente el esfuerzo de a-
grafado o cierre de fondos del envase,

Otro objeto del invento es la provisidn de un cuer-
po de lata con porciones solapadas soldadas por puntos, y
cerradas con una capa de soldante de suficiente espesor para
proporcionar une conexidn maleable o flexible entre las sola-
pas y gque vermita doblar una solape sobre la otra mientras
gse hace el reborde y la costura del cuerpo de lata, mantenien-
do una Junta hermética a prueva de escapes.

Otros numerosos objetos y ventajes del invento se
aprecciardn como es natural, por la siguienté deserineidn,
que, en correspondencia con el dibujo adjunto, expone una
forma preferida de realizacidn del mismo. ¥n el plano indi-
can:

La figura 1, una planta de una pieza de la que ha
de Hacerse un cuerpo de lata conforme al presente inveﬁto,
con una porcidn suprimida.

La figura 2, una ampliacidén parcial de los bor=
des de la costura lateral de la pieza primitiva, antes de
conponer con ellos una costura lateral del cuerpo,

ia figura 3, una vista parcial semejante a la fi-
gura 2, con los mismos bordes despues de convertirlos en
la costura lateral del cuervo de la lata.

las figuras 4 y 5, secclones por la linea 4-4 y
6-5 de la figura &, con partes recortadas,

la figura 8, una elevacidn lateral de un cuerpo

de lata rebordeado, hecho de la pieza primitiva de la figu-
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Ia Tigura 7, una seccidn ampliada, substancialmen-

ra 1, ¥

te por la linea 7-7 de lea figura 6.

Como forma preferida de realizacidn del prescnte
invento, el dibujo representa un cuerpo de late 4 de chapa
metdlica (figura 8) con costura 1ateral trabéda y solapada
% gorriente. Iste cuerpo de lata se hace con preferencia
de una pieza plana ¢ (figura 1) provista de bordes -1l-, ~12-
para costura, con muescas ~13- y cortes -l4-, como de costum-~
bre. =Hstos muescas v cortes forman a lo largo de una gran
parte de cada borde una gseccidn de enganche -16- y un par de
gsecoiones de solana -17-, adyacentes a los extremos de la
anterior (vease tambien la fipura 2).

a8 seccliones de solapa -17- del porde de costura
-11- se reccrian preferentencnte siguiendo una linea angular,

¢ nodo que el borde as{ recortado quede a clerta distaucia
por dentro del de la pieza iniclal, In el dibujo se ve este
dnzmulo formado :por dos bordes angulares -18-, -19- que ocons-
tituyen un dnzulo o vérbtice a cierta distancia de los bordes
adyacéntes de la pleza.

al

Guando la pieza & se reduce a la forma de cuerpo
tubular, .ng bordes de ocostura lateral -ll-, ~l2- se juntan
y sujetan de modo usual por trabadura de las secciones d2 on-
ganche -16-, @ste trevadura de los bordes constituye la por-
cidn que sujeta la costura, Las seccicnas de solapa ~17- se
superponen simplemente, coro se aprecla en la figura &, con
la porcidn de solapa recortada dispuest: por fuera del cuer-
PO

vichas secclones de solapa ~ll- se sujetan por me-

dio de soldadura eldéctrica por puntos -23-, Hsta soldadura

A
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se localiza con preferencia en el Angulo o vértice =21i~.
us preferible hecerla Je extensidn relativamente pequefla
y forma substancialmente eliptica, de modo que siga los
bordes replegados ~13-, =19~ de l& seccifn de solapa externa
y se difunda por sl borde de la misma hasta la inferior. ¥n
dsta posicidn, le soldadura gqueds gcierta distaneia por den-
tro del borde periférico del cuerpo ds lata, de modo gque el
metal de éste no puede ser extruldo hasta rebasar dicho borde.
wsta posicidn de la soldadura pega ademds solo el
borde externo de la 3olapa de fuera -17- y la sujeta ligera-
mente, de modo gue se separe algo de la solapsa interna y deje
entre embas un espacio determinado de antemano.

donvisne advertir que el pequeflo punto elfptico de
soldedura puede haocerse empleando electrodos convenientemente
espaciados, mediante la colocacidn relativa de éstos.

78 lata considerada sirve particularmente pera pro-
duetos sometidos a vacfo, y por eso se liga con soldante toda
la costura leteral, a ©in de hacer la Jjunta hermética, Parte
de este soldante fluye al interior del espacio comprendido
entre las solapas interna y externa -17-, sujeténdolas y ob-
tura la junta hasta la soldadura directa, segin quedsa expli~
cado.,

Dada la situacidn de la soldadura por puntés, el
espacio entre las solapas -=17- es sdlo suficiente pars admitir
wia capa de soldante que cubre toda la superficie solapada,

y cuyo espesor basta para comunicarle maleabilidad o flexibi~
lidad, de modo que cuando el cuerpo se curva al hacer el re-
borde y la costura final, los esfuerzos se produzcan en todo
Su espesor ¥y no en su superficie, por donde se adhiere a las

solavas del cuerpo. IHste espesor adecuado del soldante man-
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tiene su continuidad durante lz curvatura, y preserve las
caracteristicas oclusivas ¥ a prueba de escapes de la junta.

Se entiende que el invento y muchas de sus inheren-
tes ventajas se comprenderdn por la descripeidn que antecede,
y es evidente qua pueden introducirse diversos cembios en la
forma, construccidén y disposicidn de las partes sin salirse
del espirftu y alecance del invento ni sacrificar todas sus
ventajas materiales, ya gque la forma de realizacidn aqui des-
crita es sélo una de las preferidas del mismb.
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Se reivindica como objeto de estamtente:

1.~ Perfeccionamientos en la construccidn de cuer-
pos de recipientes metélicos, especialmente de cuerpos tubula-
res para latas que hayan de someterse al vacio provistos de
costura lateral gue cubre la mayor parte intermedia de su lon-
gifud y porciones sin costura en sus extremos, formadas por
solépas superpuestas, que consisten en disponer el extremo
de cada solapa ¢on su esquina recortade en éngulo, a olerta
distanocia del extremo del cuerpo, ¥ una soldadura por puntos
de extensidn relativamente pequeila, substancialmente monpada
sobre el vértice del ocitado dngulo, para retener juntas las
porciones sin costura con separacidn prefijade, de modo que
el espacio entre ambas se llene ¥ ligue oon soldante de su-
flciente espesor y extensidén para proporcionar una unidén her-
mética flexible, que permita hacer el reborde y la costura
del cuerpo sin alterar el cardecter hermético de 1a junta.

2.~ Ferfeccionamnientos segfin la reivindicacidn ante-
rior carasterizados por la disposicidn de un cuerpo tubuler
de lata con una costura que'oubre la. mayor parte lntermedia

de su longitud y porciones sin costura en sus extremos, Ifor-
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madss por bordes superpuesios, y provistas de una esquina
recortada en 4naulo, desplazado hacis dentro del extremo del
cuerpo, y una soldadura de punto eliptico encima del vértice
del dngulo recortado la cual se extiende en parte a lo largo
de los bordes recortados v cubre una superiicie relativamente
peyuefia en las zonas sin eostura, para retenerlas a distancia
prefijada, de modo que la costura lateral se llena y ocierra
con soldante en tode su longitud, y el soldante introducido
entre las porciones sin costura solapadas junto a la solda-
dura directa tieclle un s3pesor y una extensién suficlentes pa-
ra proporcionar una ligza hermética flexible, que permite ha-
cer el reborde y la costura del ouerpo de lata sin mermar el
caracter hermético de la junta,

3.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacidn pri-
mera, caracterizados por la disposicidén de un cuerpo de lata
provisto deiuna cosbura lateral que cubre lz mayor parte in-
termedia de su longitud y presenta porciones sin costura en
sus extremos, formadas por bordes superpuestos, la esguina
de cada extremo del cuerpo con un 4ngulo recortado, formado
por la interseccidn de dos bordes angulares, que forma un
vértice algo separado haciz dentro del extremo del cuerpo;
una soldadura de punto eliptico encima del vértice mencionado,
por dentro del extremo adyacente del cuerpo de lata, solo a
lo large de parie de los dos tordes recortados, para cubrir
una zona relativamente peguefla de las porciones sin costura,
a in de mantencrias unidas a una distancia prefijada, de modo
qu: 1a costura lateral se llene de soldante y se clerre en
toda su longitud, y el espesor del soldante entre las porcio-
nes solapadas sin costura,'junﬁo & la soldadura d&irecta, sea

de espesor y extensidn suficientes pare proporeionar una liga
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1erindtica Tlexible, que permita hacer el rebordeado y la cos~
tura del cuerpo de lata sin que se pierda el caracter hermé-
tico de su junta.

4,- Perfeccionuamientos en la comnstruccidn de cuerpos

Tsta memorie consta de nueve phginas escritas por

ung sola cara.

BacEioNA, 10 MAR. 1960
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