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MEM3RIA DESCRIPTIVA 
ea presenta para unir a la solioitud 

d a
^ A T E N T E D E  I N V E N C I O N  

formulada el 3 de Septiembre de 1968# oon el nám. 880.507
e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE aHoa
a nombre de S00IETE METALLURQIQUE DE DOUARNENEZ y CHARLES 
LEBLOIS, entidad y nacionalidad francesa, respectivamente, 
establecida en Route du Váret, Douarnennez tFlnisterre) 
la 15 y residente en 58 rué Káráon, Quimper (Finisterre), 
el 88, ambos en Francia, por:
"UNA INSTALACION AUTOMATICA PARA LA SOLDADURA POR CALDEO 
DIRECTO DE LAS TAPAS DE LATAS DE CONSERVAS".-

La íabrioaoián de las latas de oonaervas metálicas 
llamadas "de despegue" requiere la soldadura sobre el ouer 
po de lata de una oubierta que tenga una lengüeta.

Para soldar las cubiertas sobre los cuerpos de la- 
6 tas, se han realizado numeroeos tipos de máquinas para sol. 

dar estas cubiertas.
En estas máquinas, ya sean circulares, ya sean reo-
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tilineas, la presentación de las partea a soldar ae haoe, 
o bien a mano, o bien por un dispositivo automático que 
tiene imanes, ventosas, etc.

El procedimiento de ealdeo es, o bien indirecto, por 
mesa calentadora, o bien direoto, aotuando la fuente de 
calor directamente sobre los elementos a unir.

El presente invento tiene por objeto una nueva ins­
talación automática para la soldadura de las oubiertaa a¿ 
bre los ouerpos de latas que incluye:

a) Una soldadura de caldeo direoto, estando consti­
tuidos los medios de oaldeo por quemadores de gas o resis 
tenoias eláotrioas;

b) un alimentador de cubiertas, que distribuye las 
cubiertas, procede al plegado de las lengQetas y presen­
ta las cubiertas en la posición de fijación en la solda­
dura;

o) un alimentador de ouerpos de latas, que presen­
ta los cuerpos de latas sobre la soldadura y asegura su 
centrado sobre las cubiertas.

Para preoiaar los medios empleados en el presente 
invento, la hoja dnioa aneja incluye seis dibujos;

La figura 1 es una vista esquemática del conjunto 
de la máquina de soldar;

la figura 8 representa una luneta de la soldadora, 
pieza amovible en función del formato, que está destina­
da esencialmente a recibir y a poner en su sitio una con 
relaoión a otro, la cubierta y el cuerpo de lata durante 
la operación de soldadura;

la figura 3 representa un semioorte de esta misma 
luneta oon una cubierta y un cuerpo de lata situados;
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la figura 4 as una vista desde arriba esquemática 
del alimentador de cubiertas;

la figura 6 representa esquemáticamente en alzado 
la conducción de los cuerpos de latas a la soldadura (ali­
mentador de cuerpos de latas);

la figura 6 es una vista esquemática desde arriba 
de las tres máquinas unidas, que constituyen la instala­
ción.

La soldadora ha sido indicada simplemente por el pía 
to portalunetas.

Como se ve en la figura 1, la soldadora es del tipo 
"máquina de soldar circular" utilizada corrientemente con 
oaldeo indireoto * compuesta principalmente de un fuste 
que soporta tres platos superpuestos. El plato superior 
figo 1, tiene una leva. El plato intermedio móvil guía el 
desplazamiento de los prensadores de latas 2. El plato in 
ferior 6 es rotativo, mientras que es fijo en el procedi­
miento de caldeo indirecto, del que se hace mención más 
arriba,

La figura 8 representa este plato con un oierto nú­
mero de lunetas. Este número es función de la oircunferen 
oia del plato de la soldadura y de la dimensión de las la 
tas, siendo tonada esta dimensión en el sentido de la Ion 
gitud mayor. La rotación de la máquina está asegurada por 
un procedimiento conocido, motor elúctrico o grupo motor- 
variador.

El oaldeo destinado a la fusión do la soldadura es 
realizado por una serie de quemadores de gas 4 dispuestos 
según un arco de circulo, que representa sensiblemente un 
cuarto de la circunferencia, o por un medio de oaldeo elóc
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trico conocido.
La refrigeración de la lata, despuás de la soldadu­

ra, ae consigue por el aire soplado del ventilador 6.
Durante las operaoionea de soldadura y de refrigexg, 

olón, los elementos constitutivos de la lata (cubierta 9 
y  cuerpo 8) están mantenidos en contacto fuertemente, ba­
jo la presión de los prensadores de latas de resorte 2. L$ 
presión de los resortes se ejerce sobre la lata por medio 
de un plato plano o provisto de plota, segdn el perímetro 
de la lata*

El alimentador de oubiertas está constituido parti­
cularmente por una mesa de hierro fundido, que tiene los 
órganos de selección, distribución de las cubiertas y pie 
gado de la lengüeta.

Estas operaciones son realizadas de la manera siguien 
te: Las oubiertas están apiladas en un depósito 23; dos 
cuchillas 12 separan la oubierta de debajo del resto de la 
pila. La regla 13, provista de tacos, empuja esta oubierta 
para separarla del depósito. Una segunda regla oon tacos 
16, que ÍUnoiona en el mismo plano, pero segdn un ángulo 
de 908 oon relación a la primera, recoge esta cubierta pg¡ 
ra fijar su posición oon vistas al plegado de la lengüeta. 
Una palanca basculante 14 tiene en su extremo IB un dedo 
de acero, que viene a apoyarse en la base de la lengüeta*
En este momento, un oontrapunzón, alojado en la mesa, sube 
para venir a rebatir la lengüeta contra el dedo superior.
Al final de esta operación, la cubierta está dispuesta pa 
ra ser introducida en una luneta de la soldadora*

La figura B representa el alimentador de latas. Un 
cuerpo de lata 3, que ha sido formado previamente y luego



' soldado según una generatriz, decapado y estañado en toda 
la superficie del borde que ha de recibir la cubierta, se 
presenta sobre ángulos de guía 17. Es mantenido y guiado 
entre dos ángulos 17 por su borde superior, llamado borde 

5 a engastar.
Estos ángulos de guía están situados encima de la 

cadena 19, provista de tacos-pulsadoras 2o, efectuándose 
el arrastre por el pifión 18 ¿ dada lata, después del esta­
ñado del borde a soldar, es oogida por la parte trasera 

10 por un taco 20, que la arrastra haoia la soldadura.
En su reoorrido haoia la soldadora (figura 6), el 

cuerpo de lata 2 se pone en oontaoto en 21 oon un dispo­
sitivo electromecánico que, oon ayuda de relés, manda la 
distribución de las cubiertas. Por este medio las oubier- 

16 tas no son distribuidas mas que en las lunetas donde se 
presenta un cuerpo de lata.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en 
Franola, oon fecha 26 de Enero de 1962, bajo el número 
P.V. 886.067, se acoge a los beneficios del artíoulo 61 

20 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invenolón, propia y nueva, que se pre 
aentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invenoión en España, por VEINTE años, son los siguien­
tes:

12. - Una instalaoión automátioa para la soldadura 
por oaldeo direoto de las tapas de latas de conservas de­
nominadas "de despegue" sobre los ouerpos de las latas

28^5 o?

"¿A'
'"'i -g

. .

ggrg'g
'

r

-'-'I';.

-  5 -



caracterizado porque dioha instalaoión tiene una soldade­
ra circular, cuyo motor de velocidad variable o el moto- 
variador transmite el movimiento a tres máquinas de la 
instalación, asegurando el sincronismo de las operaciones 

33. - Una instalación segón el punto 1, oaraoteri­
zada porque el paso de los cuerpos de latas, sobre las 
esouadras deguia, determina el enganohe del embrague del 
alimentador de tapas.

38. - Una instalaoión según el punto 3, caracteri­
zada porque estas tapas son separadas una a una del car­
gador oon una regla oon tacos.

43. - Una instalación según el punto 3, caracteri­
zada porq¡ue otra regla de tacos manda el plegado de las 
lengüetas y siempre oon ayuda de reglas de taoos, las ta­
pas están en el alojamiento de las lunetas cuando estas 
se presentan en el eje de guía de las tapas.

88. - Una instalaoión según el punto 1, caracteri­
zada porque la rotaolón del plato de la soldadora permi­
te a las lunetas provistas de una oubierta, pasar bajo 
las esouadras de guia y reoibir cada una un cuerpo de la­
ta, siendo empujado este por la cadena de tacos y, en es­
te momento, bajo el efecto de la rampa de leva del plato 
superior, el prensa-tapas viene a mantener fuertemente 
loe dos elementos a soldar*

$8. - Una instalaoión según el punto 6, oaraoteri­
zada porque el oentrado del cuerpo de la lata se efeotúa 
por la cubeta de la oubierta.

78. - Una instalación según el punto 8, caracteri­
zada porque las lunetas se presentan luego encima de la 
llama de loe quemadores lo que asegura, con la fusión de
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la soldadura, la unión de loa doe elementos, el paso de 
áatoa delante del aire soplado por el ventilador provo­
ca un enfriamiento y, en este momento, el perfil de la 
leva del plato superior permite al prensa-latas elevar­
se y dejar libre la lata, mientras que ésta es entonces 
expulsada de la soldadura por un dispositivo magnético 
o meoánioo.

88. - Una instalaoién autométioa para la soldadu­
ra por caldeo directo de las tapas de latas de oonservas.

Tal y oomo se ha descrito en la Memoria que ante­
cede, representado en el dibujo que se aooapaHa y oon loe 
fines que se han especificado^

Esta Memoria oonata de siete hojas esoritas a méqui 
na por una sola de sus oaras.

Madrid,

<
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