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Este invento se refiere a un procedimiento
yrun dispositivo para la conversidén de metal del-
gado y estirado, en forma de banda o rollo, en un
material laminado de configuracién tubular. Mds es-
pecialmente, se refiere a un procedimiento y un dis-
positivo tales en los gque se alimente continuamen~
te dicho metal estirado a un punto o estacién de
soldadura que superpone y suelda dicho metal esti-
rado en una forma que puede cortarse en longitudes
reducidas apropiadas para constituir los cuexpos
de latas o recipientes.

En algunos procedimientos de fabricacién de
tubos, el material de partida, previamente corta-
do o marcado con lineas transversales de corte a
intervalos separados en su longitud, se introduce
en una estacién o punto de soldadura en donde dos
o més rodillos cooperan para forjar o soldar uno
con otro los miArgenes longitudinales precaldeados
de la banda convirtiendo ésta asi en un tubo. Dado
que el material de partida del tubo se introduce en
la estacién de soldadura con un movimiento en 1{-
nea recta, los bordes cortados itransversalmente en
dicho material de partida previamente cortado a me=-
nudo se unen con el siguiente desgaste o deterioro
por el contacto. Esto da lugar al mellado de los
bordes y, por tanto, constituye un serio problema
puesto que, cuando el tubo queda finalmente consti-
tuf{do en los cuerpos para latas acabados, muchos de
tales cuerpos deben retocarse para hacer desapare=

cer las melladuras o indentaciones o deben rechazare
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se comc material inservible ya que no valen para
recibir los cierres extremos apropiadamente. Ade-
més en la zona de la estacién de soldadura, el ma-
"terial de partida debe desplazarse libremente du-
5 rante una corta distancia en la gque los midrgenes
o bordes se superponen antes de soldarse proporcio-
nando as{ una configuracién adecuada para lasolda-
dadura de los solapes. Si»los bordes previamente
cortados se unen, como se ha dicho anteriormente,
10 se produce una pérdida de control en esta zona de
desplazamiento libre y los bordes no se superpon-
drédn adecuadamente.
Por tanto, el objeto de este invento e¢s evi-
i tar los problemas citados gque se producen en la téc-
15 nica anterior de las operaciones para la obtencijon
de tubos y proporcioonar un procedimiento y un dis-
positivd en los que el material de partida previa-
mente cortado para cuerpos de latas pueda recibir
una forma tubular y ser soldado longitudinalmente
20 por elmsolape sin crear melladuras o abrasiones de
lor bordes previamente cortados, alimenténdose di-
cho material de partida de manera gue se desplaﬁe
libremente, sin que se unan sus bordes, hasta una
estacién de soldadura donde el tubo se suelda por
25 el solape, y que puedan adaptarse facilmente para
utilizarse en fdbricas de tubos ya existentes sin
necesidad de una recomnstruccién importante.
- En el procedimiento de acuerdo con el invento
| para la manufactura continua de un cuerpo tubular

30 soldado longitudinalmente por el solape y constitui-
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do partiendo de una banda plana de metal laminado,
provisto de cortes circunferenciales equidistane
tes extendiendose cada uno entre dos puntos adya-
centes de los respectibos bordes laterales de la
costura constituida por el solape soldado, se pro=-
porciona una banda plana de metal laminado proviﬁ-
ta de cortes transversales equidistantes que se ex~
tienden cada uno entre dos puntos situados adyacen-
tes a2 los dos bordes laterales longitudinales de la
band;, respectivamente, y dicha banda provista de
cortes se alimenta continuamente siguiendo una 1{-
nea dealimentacién hacia una estacién de soldadura
mientras va siendo curvada progresivamente hasgta
una configuracién tubfilar segéin un eje lonéitu-
dinal de manera que las zZonas marginales de la mis=
ma, a lo largo de los bordes laterales, se llevan a
una relacién de superposicién o solape; las zonas mar-
€inales soiapadas 0 superpuestas se van soldando en-~
tre s{ continuamente en la citada estacién; el cie-

tado procedimiento se caracteriza Por comprender la

~ etapa de desviar en un 4ngulo de 1°¢ a 48 la direc-

cién de alimentacién de la citada banda en un pun-
to situado méds alld de la citada estacién de solda-
dura y separado de ésta por una distancia que no ex-
cede la distancia entre dos cortes sucesivos de la
banda de forma que se define una parte inicial del
camino de alimentacién dela banda, por encima de di-
cho punto y una parte de camino de alimentacién ine
clinado de la banda, que se extiende por debajo del

punto citado y que forma con 1la parte inicial del
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medido en el exterior del ocuerpo tubular, entre la p
parte de trayegtoria de las zonas marginales super-
puesbas de la banda, por debajo del citado punto,
¥ la parte de trayectoria de dichas zonas margina-
les de la banda, por encima del punto citado.

El dispositivo para la realizacion o puesta
en prdctica del procedimiento de acuerdo con el in-
vento comprende medios de guia y de configuracién
que curvan progresivamente la citada banda segin
un eje longitudinal y alimentan la misﬁa continua-
mente a los medios de soldadura dispuestos para sol-
dar las citadas zonas marginales superpuestas o so-~
lapadas entre sf, y se caracteriza por comprender,
en combinacién, un mandril o boquilla de soldadura,
de seccidn transversal cilindrica, con una circun-
ferencia ligeramente menor gue la anchura de la ban-
da mencionada, una serie de rodillos de conforma-
cién para envolver progresivamente la banda en tor-
no al citado mandril y llevar las zonas marginales
citadas a una relacién de superposicién o solape a
lo largo de una zona longitudinal de la superficie
cilindrica del mandril; el citado mandril tiene una
primeraparte cuyo eje longitudinal es pricticamente
paralelo al de la banda que se alimenta de forma con
tinua'y que se acerca al citado mandril, y una se=
gunda parte inclinada de tal forma con respecto a
la primera parte mencionada, gque las dos seccciones
de la zona longitudinal del mandril que se extiende

sobre las citadas primeray segunda parte del mismo
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respectivamente, formé un 4ngulo comprendido ocon
preferencia entre 16¢ y 179%; los citados medios

de soldadura se hallan dispuestos en dicha segunda
parte del mandril para soldar entre s{ las zonas mar-
ginales solapadas de la banda; la longitud de dicha
segunda parte de; mandril, comprendida entre los oi-
tados medios de soldadura y el vértice del dngulo
mencionada no excede de la longitud de_la banda com-
prendida entre dos cortes transversales sucesivos
cualesquiera., '

Otras numerosas caracteristicas y ventajas del
invento resultaridn evidentes al comprender mejor por
la deseripcion siguiente que, en combinacién con los
dibujos adjuntos muestra una forma preférida de cons~
trucciédn del misme.

Con referencia a los dibujos:

LasFgis. 1 y 2 son vistas en perspectiva, una
a continuacién de la otra, de un aparato para cor-
tar transversalmente una banda de materiai de parti-
da a medida que éste sale de una bobina o rollo, ¥y
para conformar este material de partida cortado en
un tubo continuo de solape soldadoj

La fig. 3 es una vista, parcialmente en corte,
del cilindro de soldado o cuerno interior utilizado
en la estacién de soldadura de este aparato; y

La fig. U4 es una vista en planta a mayor es-
cala de la estacién de soldadura,

Un metal estirado o banda 10 de metal laminado,
adecuada para utilizarse en la manufactura de cuer-—

pos para latas, se suministra partiendo de una bobi-
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na 12 de dicho material. La banda 10 es de una an-~
chura igual a la circunferencia de los cuerpos de
las latas que se van a producir,y de longitud su-
ficiente para proporei-onar un ndmero considerable
de cuerpos para latas. La extraccién de la banda 10
de la bobina 12 y su alimentacién para las opera-
clones siguientes 1; realiza por un par de rodillos
de alimentacién 14 que ajustan a friccién las super-
ficies superior einferior de la banda dispuesta en- .
tre dichos rodillos. Después de pasar entre los roe-
dillos de alimentacién 14, la banda 10 pasa entre
un par de rodillos opuestos 16, el superior de los
cuales lleva, por lo menos, una cuchilla transver=
sal 18, y el inferior de los cuales tiene, por lo
menos, un rebajo correspondiente (no representado)
para el objeto de cortar la banda 10 transversalw=
ménte, a lo largo de parte de su anchura. La rota-
cibén de la cuchilla 18, al pasar la banda 10 entre
los rodillos 16, produce una serie de cortes 20 a
intervalos separados, a lo largo de la longétud de
la banda, de acuerdo con la longitud de los cuerpos
para latas que se vayan a producir. Como puede verse,,
los cortes 20 se extienden a través de la parte cen-
tral de la banda 10 pero terminan a muy poca dis-
tancia de los bordes longitudinales o costados de
la banda,

La banda 10 parcialmente cortada pasa a conti-
nuacién entre una serie derodillos formadores 22
que, gradualmente, curvan la banda haciendola pa-

sar desde su forma plana a una forma tubular. Como
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puede verse en la fig, 2, cuando la banda 10 lle-

ga a la regién de la estacidén de soldadura se con-
forma gradualmente en torno a un mandril 2&."Lgs
bordes de la banda 10 se calientan por medio d; elec-
trodos de soldadura 26 y un Jjuego final de rodillos
formadores 28 da lugar a que los bordes calentados

se superpongan y pasen bajo un rodille de forja o
soldadura 30 que produce un solape soldado 32 for-
mando as{ la banda 10 enun cilindro 34.

Con referencia ahora a la fig, 3, el mandril
desoldadura 24 se représenta con mayor detalle. Un -
rodilleo interior de forjado 36 va montado a rotacién
en una cavidad del interior del mandril 24 y estd
yuxtapuesto y ligeramente separado del rodillo exte-
rior de forjade 30. En funcionamiento los bordes su=
perpuestos de la banda 10 se calientan por la corrien-
te de alta frecuencia suministrada por los electro~
dos 26 y pasan entre los rodillos interior y este-
rior deforjado 30 y 36 respectivamente, gque coope-
ran para producir la soldadura del solape 32. El ro-
dillo interior 36 de'forjado'sobresale solamente una
centésima de milimetro por encima de la superficie
periférica del mandril 24 y se ve as{ que 1la banda
10 puede envolver el mandril 24 sinnna'debida inter—
ferencia de dicho rodillo interior 36, El mandril de
soldadura forma un 4ngulo en un punto 38 situado a
una distancia X de la 1fnea de centro comdn de los
rodillos 30 y 36. La magnitud del 4ngulo de inclina-
cibén en el punto 38 estd representada por Y. La dis-

tancia X no debe ser superior & la longitud de un cue:
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po de lata,definida por 1a distancia entre los
cortes 20, para asegurar que los cortes se abrirédn
adecuadamente en el punto 38 ¥y as{ se introduci-
rin en la estacién de soldadura entre los rodillos
30 y 36 con un dngulo Y entre los bordes cortados.
Si la distancia X es mayor que l1a longotud de un
cuerpo de lata, el corte se cerrard otra vez antes
de que el cuerpo de lata se suelde entre los rodi-
1los de forjado y, por consiguiBnte, se producird
1a indeseable melladdra de los bordes cortados. La
magnitud mdxima del 4ngulo Y es aproximadamente de
Le y cualquier valor superior a éste produciréd un
retorcimiento de la parte no cortada dela banda 10.
Aunque no existe un valor minimo para el éngulo Y,
la prédctica demuestra que no es convenliente que sea
jnferior a 12, puesto queun é4ngulo inferior al ci~-
tado no resultarfa satisfactorio para las elevadas
velocidades implicadas en aparatos de este tipo.

Como se representa em la fig. 4, cuando el ma-
terial de partida 10 llega a la proximidad de la es-
tacién dé&oldadura sus bordes laterales se hallan
separados por una distancia A, eﬁ l1a regidn de los
electrodos 26. Desde este punto el material de par-
tida debe desplazarse iibremente hasta que conati~
tuye una forma tubular o cilindrica en un punto cor®
respondiente 2 la linea central de losrodillos for-
madores 28 finales. En esta zona de desplazamiento
1ibre el, material de partida 10 atraviesa una zo~
na B hasta que los bordes de la banda 10 se en~-

cuentran en una interseccién, Desde ‘esta interseé¢s-
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cién, el material de partida se desplaza a tra-

vés de otra zona C en la que se produce el ‘'solape

o superposicién de los bordes. En toda esta regién
de desplazamiento libre, definida por la distancia
de la zona B mas la zona C, resulta imperativo que
1os bordes del material de partida se muevan li=
bremente. Si los bordes Zé previamente cortados se
unen o entran en contacto entre si, dicho despla-
zamiento libre no puede producirse y, por consi-
guiente, los bordes marginales de la banda 10 no

se solaparéin adecuadamente para su soldadura por
los rodillos de forjado 30 y 36. La provisién del
4ngulo Y en el cilindro de soldadura 24, asegura
que dicho contacto no se producird y asegura tam-
bién que el material de partida se desplazard li-
bremente hasta una posicién de solape. Dado que el
tubo o cuerpos de lata se hallan arrolladoes en tor-
no al mandril de soldadura 24, el didmetro~del mis-
mo, en combinacién con la curvatura de los rodillos
formadores finales 28, determinan la cantidad de so-
lape que ha de soldarse. Este didmetro final se de-—
termina en la linea central de los rodillos forma-
dores 28, Desde este punto, el tubo se mueve a tra=-
vbe de una distancia D muy reducida hasta la lfnea
central de la estacién de soldadura, definida por
los rodillos 30 y 36. Dado -que los bordes de la ban
da 10 se han calentado mediante corriente de alta
frecuencia de los electrodos 26, los rodillos for-
jadores 30 y 36 cooperan para soldér los bordes ca-

lentados que se presentan en relacién de superposi-
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cién o seolape, formando una soldadura de solape
32,

Con una forma del aparato, dada a titulo
de ejemplo, pero en modo alguno limitativa, se ob-
tuvieron resultados satisfactorios utilizando di=
mensiones de X igual a, aproximadamente, 114,3 mm,
Y igual a 12, A igual a, aproximadamente, 1,9 mm.
y D igual a unos 3,8 mm. o menos. A traves de la
zona B los bordes se desplazan separados entre s{
una distancia de, aproximadamente, 1,9 mm. y a tra-
vés de la zona C los bordes se superponen entre si
una distancia de 1,3 mm aproximadamente. Esta dis=-
posicion permitié que la banda 10 se desplazase a
través de uncs 3,2 mm, de movimiento libre sin pér-
dida alguna de control debida a la unién de los
bordes del corte 20, Despues de que la banda 10 se
ha soldado formando un tubo 34 en la estacién de
soldadura, medios de corte adecuados pueden cortar
la parte no cortada y separar el tubo 34 en cuer-
pos cilindricos de lata individuales.

Se cree gque el invento y muchas de sus ca—~
racteristicas inherentes se habrdn comprendido
por la anterior descripciém y que resultari evi-
dente gue pueden realizarse varios cambiocs en la
forma, construccion y disposicién de sus partes
sin separarse del espiritu y alcance del mismo
ni sacrificar ninguna de sus ventajas materiales.

N O T A |

Se reivindican como propios y nuevos para

que sean objeto de una Patente de Ingencién en
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Espafia, reivindicandose la prioridad de la Patente-

depositada en Estados Unidos el 13 de Mayo de 1963

bajo el n? 279.712, leos puﬁtos siguilentes:

1.=- Procedimiento y dispositivo para fabri-
car un cuerpo tubular de chapa metédlica, soldado a
solape, realizado partiendo de una banda plana de
metal laminadoc y provisto de cortes circunferencia-~
les equidistantes qﬁe se extienden cada uno entre
dos puntos adyacentes de los respectivos bordes la=-
terales he la costura de solape soldada, en el que
una banda de metal laminado plana se provée con cor-
tes transversales equidistantes que se extienden, ca-
da uno, entre dospuntos situados adyacentes a los
dos bordes longitudinales y laterales de la banda,

respectivamente; la banda cortada se alimenta de

forma continua segun un camino de alimentacion ha-

cia una estacion de soldadura, mientras se surva
progreesivamente a una configuracion tubular segin
un eje longitudinal, de manera que las zonas margi-
nales de 1la banda, a lo largo de los bordes latera=-
les, lleguen a una relacién de superposiciénfo sola-
pe, ¥ en el que las zonas marginales superpuestas

de la banda se sueldan entre s{ de manera continua
en la estacion mencionada; dicho procedimiento se
caracteriza porgque coumprende la etapa de desviar en
un angulo de 1% a 42 1la direccién de alimentacién
de dicha banda en un punto situado por delante de la
estacién de soldadura mencionada y separado de ésta
por una disrancia que no excede a la separacién en-

tre cualesquiera dos cortes sucesivos de la banda,
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mon objeto de definir una parte inicial del cami-
no de alimentacién de la banda, por delante de di-
cho punto, y una porcién inclinada del camino de ali-
mentacién de 1a banda, gue se extiende pasado di-
cho punto y que forma, con la citada parte inicial
del camino de alimentacién, un 4dngulo de 1762 a 179°¢,
medido en el exterior del cuerpo tubular entre la
parte de trayectoria de las zonas marginales super-
puestas de la banda, pasado el punto citado, y 1la
parte de trayectoria de las citadas zonas marginales
por delante de dicho punto.

2.~ Procedimiento y dispositivo para fabricar
un cuerpo tubular de chapa metdilica, soldado a so-
lape, segun la reivindicacion 1, en el que medios
de guia y formacion curvan progresivamente la ban~’
da citada segiin un eje longitudinal y alimentan la
misma de manera continua a los medios de soldadura
preparados para soldar entre s{ las citadas zonas
marginales superpuesbas de la banda, caracterizado
por comprender, en combinacién, un mandril de sol-
dadura, de seccién transversal cilindrica y con una
circunferencia ligeramente inferior a la anchura de
la citada banda; una serie de rodillos formadores
para arrollar progresivamente la banda en torno al
citado mandril y colocas dichas zonas marginales de
la banda en relaciém de solape o superposicion a 1lo
largo de una zona longitudinal de la superficie del
mandril cilfndrico; el citado mandril tiene una pri-
mera parte de mandril cuyo eje longitudinal es prac-~

ticamente paralelo al de la banda continuamente ali-
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mentada gue se acercs~al citado mandril, y una se=

gunda parte de mandril inclinada de tal forma con

‘relacién a dicha parte di&andril que las dos sec—

ciones de la zona longitudinal de mandril gque se
extiende sobre dichas primera y segunda partes de
mandril, respectivamente, forma un 4ngulo preferi-
blemente comprendido entre 1762 y 179¢% dichos me-
dios de soldadura se hallan situados en la citada
segunda parte de mandril, para soldar entre si las
zonas marginales superpuestas de la banda; la I;n-
gitud dedicha segunda parte de mandril comprendi-
da entre los citados medios de soldadura y el vér-

tice del dngulo mencionado, no excede de la longitud

de banda comprendida entre cualesquiera dos cortes

'-transversales suvesivos.

3.= Brocedimiento ¥y disposgitivo para fabricar
un cuerpo tubular dechapa metélica, soldado a so-=
lape, segin la reivindicacién,2, caracterizado por-
que citados medios de soldadura comprenden un ro=
dillo interior de forjado o presién situado en un
rebajo previsto en dicha segunda parte de mandril,
y un rodillo esterior de forjado o presibn situa-
do fuera de dicho rebajo y que coopera con el rodi-
1io interior mancionado para presionar entire si las
citadas zonas maeginales superpuestas de la banda.

.- Procedimiento y dispositivo para fabricar

‘un cuerpo tubular de chapa motdlica, soldado a so-

lape, segln la reivindicacién 3, caracterizado por-
que comprende ademds medios de caldeo para aplicar

calor a dichas zonas marginales de la banda, en un
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punto por delante de los citados rodillos coopera-
dores de presidn con relacidn a la direccidén del
movimiento de alimentacién de dicha banda.

5.= PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR
UN CUERPO TUBULAR DE CHAPA METALICA, SOLDADO A SO-
LAPE,

Todo conforme se describe er la memoria gque
antegede, se ilustra como ejemplo de ejecucidn en
los plgnos unidos a ella y se reivindica en su No=-
ta.

Esta memoria consta de gquince hojas foliadas
y escritas a mdquina por una sola cara y planos que
la acompafian.

Madrid, 4 de Mayo de 1.964

AMERICAN CAN COMPANY
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