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UNITED SHOE MACHINERY CORPORATION, Sociedad constituf-
da segin las leyes del Estado de New Jersey (E.U.) con
domicilio social en PLEMINGTON (E.U.) ¥ con oficinas en
BOSTOR (Mass., E.U.) 140 Federsl Street, y de naciona-
lidad norteamericana,

o ' por:
"Perfeccionamientos en. los elementos aplicadores de ma—-
terial soldador g las costuras laterales de 10s cuerpos
de envases"”,

Memoria deszcripitivad

Ia presente invencidn se refiere a los procedi-~
mientos de soldar cuerpos de envases y mas en:particu-
lar & 108 elementos que aplicen materisl soldador & lag

costuras laterales de los envases de hoja de lata a me-
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mismos. Un procedimiento convencional de formar gpfcuqz
po de envase de hojalata consiste en doblar una lémina
de metal hasta convertirla en un tubo Y en sobrepouner
sus bordes de modo que formen una costura lateral o‘gan~
tura longitudinal lateral, compueste por capas sobre-
puestas. Dssde 1a'parte'exterior del eavase, el mate-
rial del cuerpo cbntiguo'a las capas sobrepuestas se do-
bla iacia adentro para formar una estrechae ranura que

se prolonga a 10 largo del cuerpo. Es a estas capas

sobrepuestas a las que ha de aplicarse el material sol-

. dador, para cerrarlas herméticamente.

Son ya conocidos los elementcs aplicadores que
proyectan un chorrs muy fino de material soldador en fu-

gidn, directamente al interior de las rsnuras de las cos~

turas leterales. El diametro de este chorro no es mayor

aue el ancho de las ranuras, por 1o que el material sol-
dador se aplica. solamente en las areas en gue se preci-
sa, es decir, en laz ranura y en las capas sobrepuestas.
El material so0ldador no se agplica, pues, a los cuerpos
de los envases por fuera de la_ranura, de donde, si asi
ocurriera, deneria quitarse o.dc dejarse, se desgastaria.
La forma corriente de presentar los cuerpos de
envases a las estaciones o puntos soldadores de todo ti-
po, ez hacerlos pasar, desde el aparato gque los forms=,
a 1o largo de una trayectoria previaments determingds,
situadas précticamente en alineacidn sus costuras late-
rales.. qu medios que mueven Xos cuerpos de envases
acostumbran a comprender una cadena sin fin, provista

de miembrds de alimentacidn por arrastre que prenden
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en los bordes de salida de cada cuerpo de envase., Ios
cuerpos de envases estan generalmente algo distanciados
entre si, por 1o que se forma una separacidn entre el
borde de salida de cada cuerpo y el de entrada del si-
guiente. Como los eleamentos apliocadores conocidos lan-
zan continuamente materigl soldedor en chorro, y como la
citada separacidn pasa durante un breve peripdo de tiem—
po por.dicho chorro, existe la posibilidad de que el ma-
terial soldador atraviese la separacidn, y, o bien penetm
en el interior del borde de salida, o bien sea absorbi-
do por el bhorde de entrada del cuerpo de envase siguien-
te. £mn cuando pueda permitirss en determinadss condi-
ciones-que quede una pequefia cantidad de material solda-
dor-firmamente adheridas a la superficie interior del cuer
po de envase, es absolutamente indispenssgble, cuando los
envases han de destinarse a contener alimentos o simila-
res, que no se deposite material soldador alguno en for-
ma de pequefias particulas o bolitas en la superficie in-
ternz del envase. Isto es ain muchisimo més imporiante
en~determinados thpos de envases'para productos slimen-
ticios que gstén barmizados interiormente y.a‘ios que no
se:adhierg bien el material soldador. Un modo de asegu-
rar que estA; adherencias no se producirén a causa de la
penetracidn de material soldador en los cuerpos de enve-
ses, es igualando lz velocidad del material soldador con
la de los cuerpos de envases. v

Un objeto de la presente invencidn consiste en
disponer un elenmento aplicadog perfeccionado, del tipo
de proyeccién & chorro, gue dep&sita el material solda-

dor en las cosbturas laterales de los cuerpos de envases
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en movimiento, de tal manera que no hay posibilidad de
que el material soldador pueds peneirar o ser absorbido
por los cuerpos a medida que pasan por dicho elemento
aplicador, independientemente'de las velocidades rela-
tives entre el material soldador y los cuerpos de enva-
ses, '

Es ya sebido que la trayectoria del material sol-
dador que sale del orificio de un elemento aplicador, al
llegar a deteminada longitud empieza a flaguear y se
disgrega, alcanzando el &rea prevista en Forma algo eé-
pasmddica. Por lo tanto, es necesario mantener la tra-
yectoria del material soldador en uma longitud menor que
agquells en que Be produce tal inconveniente, para evitar
un suministro impreciso de msterial solda&or, asi como
que salpique éste dentro de la superficie interior de
los cuerpos de envases.

. Otro objeto de esta invencidn es 'disponer un ele-
mento aplicador perfeccionado, del tipo de proyeccidn a
chorro, que deposita material soldador en las costuras
laterales de los cuerpos de envases, de tal modo gue no
hay posibilidad de que el chorro flaquee, salpique o gue=-
de desintegrado. ‘ |

Otro objeto mas de 12 presente invencidn redica
en disponer un elemento aplicador perfeccionsdo, dél ti-
po de proyeecidén a chorro, que deposita material solds-
dor en las costuras laterales de los cuerpos de eavases
por‘medio de una trayectoria exsctamente regulada de ma-
terial soldador, mayor de la que hasta ahora ha sido con-

siderado posidle.

Un objeto més aun de la presente invencidn es dis-
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poner un elemento aplicador pesrfeccicnado, del tipo de

proyeccidn a chorro, que deposite material soldador en
las costuras laterales de 1los cuerpos de envases en mo-
vimiento, por medio de una trayectoria exactamente regu-
lads de material soldador, que permite una separacidn
méyor entre los cuerpos de envases de 1o gue hasta ahora
ha sido considerado posible usando aplicadores de pro-
yeeccidn a chorro.

Los aplicadores flexibles y rigidos conocidos
precisan del contacto entre el cuerpo del aplicador y el
del envase para asegurar una exacta colamcidencia entre
susg orificios y las ranuras reentrantes de las costuras.
Con tal sistema de contacto, los cuerpos de envases que
se acercan alineados irregularmente & 1os aplicadores no
reciben una cantidad unifomme y precisa de material sol-
dador,

‘ ' Un nuevo objeto de la presente invencidn consiste
en disponer un elemento aplicedor del tipo de proyeccidn
a chorro, que deposita material soldador én las costuras
laterales de los cuerpos de envases, que no precisa del
contacto entre el cuerpo del aplicgdor y el del envage
para depositar una cantidad uniformemente precisz de ma-
terial soldador,

De acuerdo con todos‘estos objetos y como ung ca-
racteristica de la presente infenci6n, se dispone en una
maquina para soldar cuerpos de envases, proviasta de un

aplicador rigido o flexible que deposita & través de un

orificio material soldador en el interior de la ranura

de las costuras laterales de cuerpos de envases en movi-

miento, un alambre flexible, conductor de material sol-
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dador, asociado al orificio de salida y gque conecta en -

forma eldstica con la ranura, el cual recive el material

sdldador y lo conduce directamente & los cuerpos de en—
vases, Las costuras calentadas y revestidas de material
soldador atraen el material soldador por tensidn adheren-—
te o por la energla activa de la humectacidn, y = conti-
nuacidn las fuerzas adicionales de la atraccidn capilar
lo conducen hasta el interior de las separaciones exis-
tentes entre las capas del material del cuerpo del eava-
se contiguas a las mismgs. Sin embarge, cuasnde 108 espe—

cios situndos entre los cuerpos de envases pasan por el

- punto dé aplicacidn, el material soldador permanece ad-

nerido al alambre por atraccidn sugerficial, sin que pue-
da pasar hacia el interior de las separaciones y ser reco-
gido por los bordes abiertos de los cuerpos de envases.

Se apreciaréa que la atraccidn superficial entre el mate-
rial soldador y el alambre en frio es menor que la ten-
sidn adherenfe de las costuras calentadas y revestidas,
con lo cual el material soldador‘puede ser atraido por
las costuras calentadaa, sin que se desprenda dé otro modo
del alambre. ZEmpleando este alambre conductor, las sepa-
raciones entre los envases contiguos pueden. aumentarse
micho mis de lo gque hasta ahora ha sido considerado como
el maximo y no es necesario ademds que el cuerpo del apli-
cador toque por si mismo las costuras.

Bsta y otras carscteristicas de la presente inven-
eidn, incluidos nuévos detalles de construceidn y combina-
ciones de piezas, se describiran mds en particular.a con-
tinuacidén con referencia a los planos que se acoupadian y

se reivindicaran en la Nota. Se comprenderd que la forma
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modo de ejemplo solamente y no como una limitacidn del
mismo, ¥y qQue sus principios y caracteristicas pueden em-
plearse en diversas y numerosas aplicacidnes sin apartar-
gse del alcance del invento.

En los planos:

Ta figura 1, es una vista lateral de una miquina
de soldar envases en la cual se ha incluido 1la presente
invencidn, , |

Ta figura 2, es una vista en plenta, a mayor es-
cala, de un elemento aplicador de material soldador, em
el cual e ha incorporado la presente invencidn. . |

La figura 3, es una vista léxeral, parte en sec-
¢idn, del elemento aplicador que se represente en lg fi-
gura é, asi como de los cuerpos de envases gque suelda di-
cho elemento aplicador.

La figura 4, es una vista frontal extrema del ele-
mento aplicador gue se representa en la figura 2, inclui-
da unza porcién seccional del buerpo de envase, ¥

La figara 5, es una vista en seccién,.é una escale
notablemente mayor de la representacidén ideal de como de-
beria ser uﬁa costura lateral de un envase de hoja @e lata.

La figura 1 representa unos cuefpos ~B~ de envages,
formados en un aparato de cualquier tipo convencional, no
representado, que pasan'de 1zquierda 2 derechg, & distan-
cias .y tiempos regulados, por medio de un mecanisme trans-
portador provisto de una cadena sin fin -2- que tiene unos

miembros de alimentacidn -3-, por arrastre, situados a dis—

tancias determinadas de antemano. Cada uno de estosfmiem—

bros de slimentacidn conecta con el borde de salida de un
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cuerpo de envase. Aun cuando la separacidn entre los

miembros de alimentacién =3= es tal que el borde de en-
trada de cada cuergo B de envase conecta con los miembros
de alimentacidn, es posible aumentar notzblemente, por
medio del presente invento, la separacidn entre 1os cuer—
pos B de envases, sucesivos.

Los cuerpos B de envases, basan por una estacion
goldadora ;4-. Antes de ~llegar a ella, 108 cuerpos B
aon calentades por aralguier medio conveniente, como por
ejemplo, por la accidn de un calentador & induccidn -6-,
Los cuerpos 3B de envases estdn sostenidos por unos raf-
les -8~ y -10~ de guia, paralslos y separados, que Se pro-
longan horizontalmente en sentido longitudinal a la méqui-
na. Los cuerpos de envases estin ligeramente comprimidos
entre las superficies superiores de los rafles -8- y -10-
y la cadena =2- del transportador, puesto gue la méquina
no va provista de un mandril‘iﬁterno. Por consiguiente,
los cuerpos de envages pueden ceder y combarse aigo a me-
dide que pasan por la estacidén soldadore —4-.

Zn la figura 5, a una escala aproximada de 20 a
1, se representa en seccidn %ransversal un ejemplo ideal
de una costura lateral sobrepuesta de un cuerpo B de en-~
vase. Aun cuando las costuras laterales varian algo en-
tre si sezin sea la exactitud de su fabricacidn, no va-
rian generalmente mucho con relacidén al tamafio del en-
vésa. Los bordes del materigl ~l2- del.cuenpo de envase
se sobreponen como se indica en -14~ para formar una cos-
tufa lateral compuesta por cuatro capas sﬁperpuestas,‘
entre las cuales hay unas separaciones -16- casi imper-

ceptibles. Se obtlene una soldadura perfecta cuando el
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meterisl soldador fluye 2 través de las separaciones
=-16-, calentadas previamente, para formar virtuslmente ..
uﬁa pelicﬁla de mgterial soldador en contacto con las ca-
pas del material -12- del cuerpo del envase. La costura
lateral comprende también una ranura longitudinal -18-
gue conduce a la'porcién sobrepuesta -14-. La ranurg
~-18- se prolongs paralelamente al eje del cuerpo -B-

dei envase y queda definida lateralmente por un angulo
reentrante -a- situado en 1la superficie del cuerpo B del
envase. La prolongaciéﬁ exterior de la ranura -18-,se
determina por una linea o planc P que conecta con el ma=-
terial =12~ del cuerpo del envase a ambog lsdog de la
renura -18~ en puntos de taﬂgencia P, y T,. TLa ranura
-18- esta formada por unas paredes laterales =20- y ~22-
que se juntan en un vértice -24- que conduce a la por-
cidn sobreyuesta de la costura lateral. ILa costura la-
teral ideal gue se representa, tiene las siguientes di~
mengiones ap?oximadas: La distancia entre los puntos de
tangencia T, y T, es de cerca de 1*27 mm., y la profundi-~-
dad de 1la renuwra -18~, desde la linea de tangencia al vér-
tice -24~, es de 0'762 mm. aproximadamente, El dngulo
reentrante tiene alrededor de 752,

Las costuras simples, asi cono la sobrepuesis
que se describe en la presente memoria, estén construi-
das poi lo general‘provistas de ranura. 'Oomo esta cos-~
tura lateral represé;ta las costuras correspondientes a
una serie cOmple£a de tamafios de envases, tanto de cos-
turas simples como sobrepuestas, y como incluso tamafios
superiores a2 los 4 litros emplean una ranure de configu-~

racidn similar, los principios fundamentales de esta in-
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vencibn se adaptan virtualmente a todos los envases, inde-
pendientemente de su tamafic y del grueso del material de
que estén hechos.

Para impedir la formacidn de adherencias de mate-

rial soldador en el interior de los cuerpos B de envases,

puede regularse, en una forma conocida, la velocidad y

los componentes de fuerza de la trayeétoria del material

soldador con relacién a la velocidad de los ocuerpos 3 de

.envases, dentro de unos limites previstos. BEs necesario,

. no obstante, que 108 espacios entre los cuerpos de enva-

ges contiguos, como se ve en la figura 1, sean relativa-
mente pegueffos. Sin embargo, empleando un aplicador de
materigl soldador de acuerdo con la presente invencidn,
la distancia entre los referidos espacios puede aumentar—
ge notablements con la seguridad de que el material sol-
dador no llegara hasta un punto en Qque pueda penetrar en
el borde de salida de un cuerpo B de envase, o ser absor-
bido por el borde de entrada del cuerpo siguiente. Asi-
mismo, empleando el presemte elemento aplicador, los 1i-
miteg de la velocidad y de los componentes de fuerza del
material soldador no son tan imprescindiblemente'preci-
808 para el aplicador de este invento, como lo son para
los gplicadores ya conocidos. _

La presente invencion puede estar comprendida
tanté en un elemento aplicador rigido como en uno flexi-
ble. Con referencia a las figuras 2 a3 4, el elemento apli
cador esti compuesto DOr uUn cuerpo riéido ~26- de cerd -
mica o metal y cémyrende un conducto vertical de dos did-
metros di ferentes -28-, cuyo extremo inferior -30- comu-

nica con un mecanismo conocido de suministro de material
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soldador, no representado. El-elemento~aplicador puede
ajustarge para acercarlo a la drayectoriz de los cuerpos
B de'envases, o para separarlo de ella, tantc horizontal
como verticalmente. ILa porcidn superior -26- del cuerpo
compreéende una guia aﬁgular -31- que se pone en coantacto
con la costura, provista de una cresta -32+¢ formada por
las superficies inclinadas laterales =34~ y -36- gue se
prolongan en sentido ascendente desde una superiicie ho-
rizontel -40~. Ia guia ~31- estd configurads y orientada
de mods gue penetra en la ranura -18~ de las costurag la-
terales de los cuerpos 3 de envsses en movimiento, para
guiarlos con”precigi&n por encima del elemento aplicador.
La porcidn izquierda del cuerpo ~26- del elemento
aplicador présenta una superficie inclinada & modo de le-
va =38~ cue intersecta las superfiéies laterales -34- y
-36-, asi c&mo le horizontal -40—; Zsta superficie in-
clinada‘conécta con el borde de entrada del cuerpo 3B para
orientarlo convenientemente con relacién a la guis -31-
Yaun conducto -44- por donde pasa el material soldador
Yy que parte del conducto -28-. El conducto -44- inter—

secta una superficie -42- del cuerpo ~26~ Jel elemento

'apliéador. Ia interseccidn entre el conducto -44- y le

superficie ~42- forma wn orificio de salida ~46- & tra-

vés del cual sale el material soldadbr en fusidn en direc-

' cidén a la ranura -18- de las costuras laterales de los

cuerpos B de envasés, en movimiento.

' Prolongéndose en direccidn ascendente desde la
superficie ~42- del cuerpo =26-, hay un alambre delgado
y flexible ~48- conductor del material soldador. Este

alambre estéd embutido en un agujero -50- practicado en
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el cuerpo -26-, gunque néturalmente, el alambre ~48-~ pue-
de sujetarse a la superiicie =~42- en cualguier otra for-
ma'convenienxe,'oomo, por ejemplo, por soldadura. El
alambre -48- esta dispuesto de modo que conscta con la
parte inferior del orificio de salida —-46-, en el punto
e# que sobresale de la superficie -42-, Aungue es pre-
ferible disponer el alambre -48- orientado en esta forma
con relgeidn al orificio de salida -46- del elemento .
aplicador, puede también disponerse eﬂ forma distinta,
como, por ejempls, situdndolo encima del orificio -46-

0o su lado, siempre que intersecte el chorro o flujo de
msterial s0ldador que sale del orificio —46-.

Fl didmetro del alsmbre -48-, aun cuando es del
nismo érden de magnitud que el del orificio ~46- no tiene
que depender necesariemente del tamafio del didmetro del
orificio. Sin embargo, el 1{mite miximo permisible del
didmetro del alambre -48- es el del ancho de la renure
~18- de la costura lateral, es decir, la distancia entre
los puntos T; ¥ Tz, como ge representa en la figura 5.
Eato aéegura que el material soldador depositado en la
superficie del alembre -48- no entra en contacto con el
cuerpo del envase & los lados de la ramura. =1 alahbre
-48~ se prolonga en sentido ascendente, separindose del
cuerpo ~26- del elemento aplicador, de mo@o que, cuando
no hay envase alguno en la miquina, ocupa la posicidn de
1inea diacontinua que se representa en la figura 3, es
decir, con su punto més alto situsdo por encima del ni-
vel de la ranuwra.-1l8-.

. Cuando un cuerpo de envase Bl » que pasa de iz-

quierda a derecha, llege a la posicidn que se representa
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en 1a figura 3, su horde de entrada desvia el alsmbre ha-

cia abajo, situandolo en la posicidn de linea continua,
en la cual establece contactp firme, pero elzstico, con
las superficies latersles =20~ y -22- de la ranura -18-
junto 21 vértice -24-, como se representa en la figura 4
Cuando el material soldador sale del orificio —46-
ge pone en contacto con el extremo fijo del alambre -48-
Y su componente horizontal de fuerza hace que pase hacia
la derecha & 10 largo délialambré -48- y en direccidn a
su extremo suelto. Sin embargo, la atraccidn superficisl
entre el material soldéaor ¥ el alambre =-48- es mayor gue
el componente veriical ascendente de fuerza que tiende a
hacer que el material soldador se desprends del alambre
-48~ y proyecte sobre el nivel de la costures leteral. Ia
atraccidn superficial es también meyor que la fuerza de
gravitaocidn, que tiende a que el meterial soldador gotee
desde el alambre -48-, Cuando el cuerpo 3, de envase pasa
por el alembre -48-, la tensidn adherente o la energia ac-
tiva de le humectacidén de la costura lateral calentada y
revestida, mds la fuerza adicional de atréccién capitar en
el interior de las separaciones -16-, siiuadas entre las
capas del material -12- del_cuerpo del envase, es mayor
que la atradcidn superficial entre el meterial soldador y
el alambre -48-, pof 10 que atrae ol material soldador de-
positado en el alambre -48- hacia el vértice -24- de la .-~
ranura, y desde allf{ hasta las capes superpuestas del mete-
rial -12- del cuerpo del envase.

Al moverse el cuerpo B, del envase hacla la dere-

~cha, como se ve en la figura 3, su borde de salida ocups

eventualmente la posicidn del cuerpo B del envase, mientras
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las fuerzas mayores de tensidn sdherente de la costura
lateral revestida mds la atraccidn capilar siguem absor-
biendo el material soldador hacia el interior de la cos-
tura lateral hasta su completa soldadura. Se observaré,

sin embargo, que el material soldador tiene tendencia

‘antes de llegar a este punto, a acumulerse en el lado in-

‘ferior del alambre —-48~ debido a las fuerzas de gravedad,

pero no se desprende del mismo, g causa de su atraccidn
superficial con relacidn al alambre y por el efecto de
la traccidn ascendente de lz costura lateral revestida.

-ez del slambre

La longitud de la porcidén de contacto e
~48~ es msyor que la disbtancia D entre los cuerpos de en—
va'tes By B que se representa en la figure 3, de modo
gue, por 1o menos, en todo momento, un cuerpo de envase
estd en contactd con el alambre ~48~, manteniéndolo en la
posieiéﬁ representada por linea contimwa. Por consiguien-
te, nunca, excepto cuando el primer cuerpo B del envase
correspondiente a uné jornada de trabsjo lleza zl alambre,

se encuentra éste y el material soldador adherido a é1,

‘mis alto que el nivel interior de la costura lateral. Co~

mo 1a atraccidn superficial entre el material soldador y
el alambre -48- asegura que el material soldador no se
depositaréd o se desprenderéd del alasmbre -48-, no héy po-

gibilidad de que el materizal soldador penetre en el inte-

rior del borde de salida de un cuerpo B ni de que quede

absorbido por el vorde de entrzda del siguienté cuerpo
del envase., Zsto se efectuard independientenznte de las
variaciones entre le velocidad horizontal del material
soldador gue circula sobre 2l alambrs -48- y la velocidad

a que pasan los cusrpos de los envased.
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Otra ventaja que se obtiene con el ewplée del
slambre ~48-, es que la distanecia D entre los cuerpos B
de los envases, puede sumen*arse sensiblamente gobre 1o
que seria posible sin el alambre -438-, aumentando, por
ejemplo, la distencin entre 1os miembros de alimentacién
-3~ de la éédena -2-, con 1o que el borde de entrada de
un envase no tocaria entonces el extremo'de selida de ca~-
da miembro de alimentacidn, Ademﬁs, un envase de nenor
tamafio pﬁede ser transportedo por la cadena -2- sin cam~
biar el nimero o posicidn de los niembros de alimentapién
-3-.
| Aunque la presen%e'invencién forma perte de un
eiemento aplicador de material soldador, provisto de un
cuerpo rigido'-zﬁ- que dispone de una guia -31- conecta-
ble con la ramura ~18- de la costura lateral de los cuer
pos 3 de los envases psra mantensrlos en alineacidn exac-
ta con el orificio de salida del material soldador, no es
necesario que haya un contacto fisico entre el cuerpo =26~
del elemento aplicador y la costura lateral de los cuer-
pos de los eanvases, 2Jor e jemplo, el elemento aplicgdox
de la presente invencion puede bajarsé de modo que la guia
=31~ no toque le ranurs ~18- de los cuerpos B de los en~
vases, puesto que el alambre -48- establece contacto con
la ranura -18-. Debido'a su flexibilidad, el alambre -48-
puede moverse vertical y horizontalmente para quédar, siem

pre, en contacto con las superficies laterzales -20- y -22-

‘de la ranura -18- lo mds cerca posible del vértice -24-.

La ventaja asf{ obtenida estriba en que los cuerpos B de
los envases que se acercan al elelento aplicador con sus

costuras laterales en alineacidn irregular, reciben sin
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embargo, la misma cantidad prscisa y wniforme de mate-~

¥ x ik

rial soldador, como los cuerpos de envases que presen-

tan una alineacidn debida.
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.o 5 Se reivindica como objeto de esta patente:
| ' 1) Perfeccionsmientos en los elementos aplica-
dores de materisl soldador 2 las costuras laterales de
log cuerpos de envases provistos de una juntura‘que pre~
senta une fanurar caracterizados porque dichos perfeccio-
10 namientos comprenden uphlambre fléxible conductor de ma-
terial soldador, que conects en sentido lonzitudinal con
. .1as costuras laterales de 1os'cuerpos de envases y que |
ests dispuesto de tal modo con relacidn a un conducto
suministrador de material soldador que el chorro de ma-

- 15 'terial que gale por un orifiéio de este condubto se de-
posita sobre la superfici§ del alambre y se extiende por
el mismo hasta llegar a las costuras latersles,

2) Perfeccionamientos en los elementos aplicado-
. : res de m:terial soldador a2 las costuras laterales de los
20 cuerpos de envases, segin la reivindicacidn l, caracte=~
rizados porque un extremo del alambre estd fijo al cuer-
po del elemento aplicador perfeccionado y porgue el alémr
bre sobresale de dicho cuerpo junto gl orificio de salide
‘en una direccidn en gue intersecta la trayectoria del ma-
25  geriel soldador que sale a través de dicho orificio.
3) Perfeccionamientos en los elementos aplicado-
res de material goldador & las costuras laterales de los

cuarpos 4e envases, segun la reivindicacidn 1, caracteri-
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zados porque el alambre estd dispueste de modo que in-

tersecta la trayectoria del recorrido de las costuras

laterales de los cuerpos de envases, de manera que gqueda

en contacto elidstico con dichas costuras.

4) Perfeccionamientos en 1os elementos aplica-
dores de meterial soldador a las costuras laterales de
los cuerpos de envaseé,'segﬁn la reivindieacidn 3, ca-
racterizados porque el alambre tiene una porcién de con-
tacto con la ranura, mayor que la distancia entre los
cuerpos sucesivos de envases que pasan, uniformemente
separados, por una trayectoria predeterminada de modo
que ol alambre perranece en todo momento en contacto por
lo menos con uno de los cuerpos.

5) Perfeccionamientos en 16s elementos aplica-
dores: de materizl soldador & las costuras laterales de
log cuerpos de envases; segin la réivindieacién l, ce-
racterizados porque el diametro del alambre no excede del
ancho de la ranurs de la costura lateral de los cuerpos
de envases.

6) Perfeccionamientos en los elémentos‘aplica-
dores de material soldador & las costuras laterales de
los cuerpos de envases.

Esta memoria consta de diez v siete piginas es-
critas por una sola cara.

BARCZLONA, 18 de Diciembre de 1962.
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