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INVENCION

por "FROBEDIMIENTO DE FABRICACION DE CONTENEDORES PARA ALIMEN=-

108", & favor de la fima estedownidense RHEEN INTERNATTONAL
INC., domiciliada en "400 Park Avenue", NEW YORK CITY, NEW YORK
STATE, Estados Unidos de Amdrica. | '

MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invenciton se refiere a un procedimiento de

fabricacidn de contenedores para alimentos,

Extracto de la invencidén.

Un procedimiento de fabricacidn de tambores u otros ame
plios contenedores forrados de estatio, dispuestos para usar—
los en almacenaje y transporte de productos alimenticiosy con-
cerniendo el procedimiento particularmente a la fabricacidn
del casco o cuerpo tubular para tales contenedores, utilizen-
do como material de partida uns hoja plana de metal planche-

ada a lo largo de a lo menos un lado con capa de estafio. La
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,hoja plancheada es formada en tubo gue ¥iene intersolapados

los bordes longitudinales que son entonces Roldados mitusmente
desde un extremo al otro. Finalmente, la costura de soldadura
as{ obtenida y las porciones de superfiecie que bordean la mis-
5e ma a 1o largo del interior del casco son rociadas con estafio
fundido que es reflujado despuds del impacto con el casco de-
bido a la temperatura del mismo a lo largo de la roviada ban-
da en que estd mantenida a un valor por encima de la tempera=
tura de fusidn del estafio mediante la utilizacién para este
10, propdsito de un componente del calor residual desde el proce=—
so de la soldadura en costura,
Degclaracidn. 7 7
BEsta invencidn se refiere a un procedimiento de fabriocar
contenedores y, mds particulammente, a un procedimiento de fa—
15, bricar el cgsco o cuerpo en tubo de un contenedor amplio de me-
tal proyectado pars uso en almacenar y transportaer productos
alimenticios y similares.
Hgsta hace pocos afios, los contenedores de metal del tipo
en el cual los productos alimenticios son transportados y ven-
20. didos han sido de un volumen muy limitado siendo alrededor del
nimero 10 el contenedor mis smplio eprovechable para este fin.
Sin embargo, en afios recientes, han venido a usarse contenedo~
res mis grandes y el tambor de 55 galones (un galén equivale a
3,785 litros) es un ejemplo de ello, siendo usado el contenedor
25, de mayor cebide usado el presente para tramsportar y almacenar
productos alimenticios. Yales tembores y sus copias mds peque-
fias, que son conocidas como "pails" (cubos), tienen los cascos
0o cuerpo en tubo de los i smos (qué son usual pero no necesaria-
mente de seceidn recta cilfndrice) formados desde hojas de ace—

30. ro plenas dobladas en configuracién cilfndrica con las porcio-
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nes de bordes longitudinales de la misma intersolapados y solw
éados juntos, econ lo cual constrifien a la hoja de mateld a su
forma tubwlar y esbablecen un cierre a lo largo de la cbstura
lateral definida por dicho solapado de las porciones de borde.
Despuds de esto, el interior del casco es plancheado con una
capa de estafio para permitir al casco resistir ataques al mismo
por dcidos orginicos de los productos alimenticios empacados
dentro del completado contenedor.

Respecto al requisito para planchear estafio, ha sido des-
de hace tiempo conocido que los productos alimenticios ataascan
a los contenedores en los que estén almacenados, y en lo que
concierne al metal y particularmente a los contenedores de ace-
ro el ataque a los mismos es atribuible en gran parte a_los é-
cidos organicos en los productos alimenticios. EL ataque acidi-
co en el metal destruye al mismo y da lugar a gas hidrdgeno de-
sarrollado en el proceso, con lo cual se eleva la presidn dentro
del contenedor hasta que la combinacién de crecimiento de pre-
sidn y debilitacidn de dreas de superfiole del contenedor cau~
sa en este ultimo picaduras o surgen goteras en la situacidn
de la parte mfs debilitada., Una vez que el goteo ocurre, el
contenedor y su contenido son destruidos.

Con objeto de redueir la rapidez del ataque de los doidos
de alimentos en el contenedor de metal, es prictica convencio-
nal planchear a lo menos las superficies interiores de cada
contenedor con un revestimiento ¢ capa de estafio que sirve co-
mo un cdtodo sacrificisl protegiende sl metal del contenedor
del ataque direeto hasta que el estafio ha sido consumido. El
planchear con estafio la superficie interior del contenedor de
alimentos provee unjhés bien complejo mecanismo protector que

implica capas-barrexrd reapectivamente formadas a lo largo de
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la unidn del estafio y superficies de acero ¥ a lo largo de
la superficie exterior del estafio (la capa barrera exterior
o8 frecuentemente suplementada por.revestir ol estafio con un
material pléstico sintético tal como uno de los materiales mi-
neroresinosos usados para este fin), y una capa de estafio Li-
bre situada entre las dos capas barrera. Un sisbtema de nivela-
cién es usado por razén de la cualidad del plancheado de estafio
en un contenedor de alimentos de suerte de predecir la vida de
almacenaje del mismo, y tal sistema toma en cuenta la presencia
0 ausencla de las capas barrera y la cantidad de estafio libre
fi$i1 pera disipacitn. Se notard que la extensién por la cual el
estafio 1ibre es aprovechable para sacrificar a los dcidos orgd-
nicos determina que, si hay alguna, cuantas son las capas barre-
ra necesariase

Como antes se establecid, todos los contenedorss de tamafio
tambor y pail (cubo) usados para almacenaje y transporte de
productos alimenticios tienen por lo tanto el ceasco o cuerpo tu-—
bular de los mismos provistos con el requerido revestimiento de
estafio a 1o largo de sus superficies interiores despuds de ha=
ber sido conformados y soldados. La razén para ello es que nine
gin procedimiento practiceble ha éido conocido para proteger
solamente la costura soldada de un contenedor en su casco con
un revestimiento de estafio despuds de formar el mismo que es
necesario a causa de que, 0 la soldadurs destruye cualquier
previo plancheado a lo largo de los solapados bordes, 0 el eg-
tafio a 1o largo de tales bordes es removido preparatoriamente
respecto al soldado de la misma, dependiendo del tipo de equipo
usado para soldar. Aunque los grandes contenedores de alimentos
manufacturados formando primero y soldando las porciones de

borde entre-solapadas de una hoja de acero para construlir el
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ouerpp tubular y entonves planchear la entera superficie in-
terior del mismo con la necesaria capa de estafio son muy satis-
factorios desde el punto de vista del uso, son no obstante muf
005408035 de hacer g causa de que s dificil y caro revestir la
superficie interior del cuerpo tubular o casco después de que
haya sido formado,

De acuerdo con esto, es un objeto de la presente invencidn
proveer un procedimiento perfeccionado de hacer contenedores

de metal relativamente grandes para productos alimentioios, y
cuyos contenedores tienen los cascos o cusrpos tubulares de
los mismos formados desde hojas de acero planas que han sido
previamente revestidas o plancheadas a lo largo de a 1o menos
un lado de las mismas con una capa de estafio.

Otro objet6 de la invencidn es proveer un procedimiento
perfecciongdo de hacer los cascos o cuarpos tubulares de amplios
contenedores para productos slimenticios, tales como tambores
de 55 galones y pails de varias capacidades intermedias latas
del numero 10 y tambores de 55 galones, y cuyo procedimiento
ineluye reemplazar el forro de estafio destruido o reducido en
eficacia por el proceso de la soldadura, 0 preparatorio del
mismo que olerra las juntas de las porciones de borde entresso-
lapadass de cada hoja.

Todavia otro objeto es la provisidn de un procedimiento per-
fecoionado del tipo descrito que utiliza una poreién del calor
residual condueidoc por la hoja de metal desde la restringida
proximidad de la soldadura a lo largo de toda una banda o tira
de un ancho generalmente sustanclal para superponerse y bor-
dear la costura soldada para depositar una capa de estafio a su
largo reempla=zndo el forro de estafio destruido o dafiado,por

el calor intensamente localizado desarrollado durante el proce-
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so de la soldadura en costura.
" Un ulterior objeto de la invencidn es proveer un procedimien—

to swl caracter explicado en el cual la capa de esfafio suplemen=~
tada o afiadida es reflujada siguiendo la deposicidn de la misma

a lo largo de la superficle interior de las porciones entresola-
padas de soldadura del casco utilizando, a lo menos en parte, el
calor residual que sale haois afuera desde el drea localizada de
la costura soldada juntando las dos porciones de borde del casco.

Adn un ulterior objeto de la invencidén s proveer un procedi-
miento en el cual un revestimiento de estafio es aplicado a la su~
perficle interior del casco o cuerpo soldado a lo largo de una
banda o tira algo mds ancha en extensidn transversaquue la cos-
tura de soldadura, mediente el procedimiento de esparcir un 1lama
en la que estafio fundido es rociado en lg superfieie caliente de-
finiendo tal banda, siendo usado el calor residual del proceso
de soldadura para reflujar el estafio depositado en el rociado de
suerte de integrar la misma con el forro de.estafio original y,
al mismo- tiempo, reducir algo la porosidad de la capa depdsitada
por rociado de manera de retardar la velocidad por la cual es
sacrificado a los 4cidos orgdnicos en el producto alimentiecio al-
macenado dentro del contenedor terminado.

Objotos adicionales y ventajas de la invencién,esPecialmente
en particular a rasgos y caracter{sticas de la misma, serdn pues-
tos de manifiesto conforme la especificacidn siguiente.

Una realizacién de la invencidn estd ilustrada en el dibujo
gue se acompafia, en el cualt

La fig, 18 es una vista en perspectiva rota del casoo u cuer-
po ‘tubular de tembor de 55 galones estando adelantado a lo largo
un portador y a través del puesto en el cual es aplicado a las

porciones de borde soldado,un forro auxiliar de estafio o suple~
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mentado, a las porciones de bordes soldados del casco}

La fig. 28 es una vista seccional longitudinal rota ‘tomada
a travds del casco & ilustrando los varios puestos a lo largo
del transportador en los que se realizen las fases del prooedi-
miento de formar un casco o0 cuerpo tubular completo;

La fig. 38 es, aumentada, una vista seccional vertical rota
ilustrando los electrodos rotatorios de soldadura em contacto
con los entresolapados bordes en sus porciones de soldadura del
cuerpo tubukars y

Lg fige 42 o8 una ulterior vista seccional transverssl au-
mentéda, ilustrando las porciones de borde de soldadura del ci-
dindro de cuerpo con la capa auxiliar de estafio que se deposita
a lo largo de ellso

Antes de iniciar el examen de las fases particulares impli-
cadas en el procedimiento inventivamente perfeccionado de hacer
cascos 0 cuarpos tubulares para contenedores relativamente em—
pliosﬁ debe ser observado que tales cuerpos en tubo son general-
mente antiguos en el sentido estructural dado que hen sido for-
nmados por ello de una manera entersmente diferente. Similgrmen=~
te, muchos de los aparatos usados en la fabricacidén de los ouer-
pos tubulares en obediencia con la presente invencidn son tambiéb
antiguos y bilen conovidos en el arte, y por esta razfn los deta-
1lles de tales aparatos no se incluiran aqui. Fn el dibujo, la
-parte de casco 0 cuerpo tubular ostd designada en general con
el nimero 10, y tiene porciones de borde 1l y 12 longitudinales
entre solapdndose que estén integradas o fundidas, como se mues-
tra en la fig. 48, por un proceso térmico de soldadura que, pa-
ra los fines de la misma, puede ser esenciglmente convencional,
En las figuras 22 y 32 se muestran electrodos 14 y 15 stendard

rotatorios de soldadura que ruedan en contacto con las respecti-
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yas porciones_ 11 y_12 de borde y efectian la fusidn de los mis-
mos, El proceso de soldaduras practicado es una soldadura técnica
en costura en la que la resistencia eléctrica de los bordes 1l
¥ 12 es usada para generar la temperatura requerida para fundir
los bordes al amplicar a ellos la fuerza de compresidn restrine
gidas desarrollada all{ contra ellos por los electrodos 14 y 15.
As{ no se afiade material alguno a 1los bordés 11 y 12 para efec-
tuar la juneidn de los mismos, y el final resultante es una cos=
tura contfnua formade a lo largo mediante la utilizacién conven-
cional de téenicas de goldadura por resistencia.

El espesor del metal particular usado para formar el ouerpo
tubular X0 dependerd en una considerable extensidn del temafio 0
capacidad del contenedors A titulo de ejemplo, el cuerpo tubular
para un tambor de 55 galones usado para transportar y almacenar
productos alimenticios puede ser del calibre en espesorpomercial
18 en su calidad de acero enrollado en frio, cuyo espesor en su
punto medio de la escala de calibfes es de 0.04% pulgadas (10 mi-
1{metros). Un contenedor mis pequefio tal como de pail (cubo) de
10 galones pucde ser formado de la cualidad comercial de espesor
26 de acero enrollsble en frio que tiense en su punto medio un es=
pesor del orden de 0,0175 pulgadas (0,03 centimetrds). Alterna-
tivamente, tal pail (cubo) de 10 gaiénés puede ser formado desde
135 libras (una libra equivale a 0.453 kg.) de caja base de esta—
fio de placa-de acero negro teniendo un espesor de alrededor de
0.0152 pulgadas (0,034 em.) y cubierta con un revestimiento de
de media libra de estafio en cada lado de la misma sobre el drea
de oaja base (por ejemplo 31.360 pulgadas cuadradas, equivaliendo
cada pulgada cuadrads a 2,25 cm.z).

Se entenderd que en todos los casos la ldmina de acero este-

rd plancheada a lo menos a lo largo de uno de sus lados (por
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pjemplo el interior del cuerpo tubular) antes de formarse el
mismo por fommarlo en la forma generslmente cilindrica mostra-
da en la fig. 12, y soldando entonces las entresolapadas porcio-~
nes de borde mutusmente. A titulo de ejemplo, los bordes 1ly
12 puedeqkstar solapados alrededor de 1/8 de pulgada (0,28 cm.)
¥ los tubos-ouerpo en una linea de fabricacidn son adelantados
entre los electrodos de soldadura 14 y 15 a razén de alrededor
de 35 a 40 pids por minuto (un pié equivale a 27 cm.). Ia co-
rriente de alto valor pasa a través de las entresolapadas por-
ciones de borde 1l y 12 por los electrodos 14 y 15 elevando asi
la temperatura de dichas porciones al orden de 24002 F. (21852C)
que funde o suelda térmicamente éales porciones de borde mutua—
mente. '

El apargto tfansportador usado para adelantar los tubos-
ouerpo 10 a través de los varios puestos de fabricacidn es con-
vencional, e inocluye railes 16 y ;i laterales trensversalmente
espaciados equipados en sitios longitudinalmente espaciados a
lo largo de ellos con orejetas o grapas 21 dispuestas para en~
cajar el borde de arrastre del cilindro li e impulsarlo hacia
adelante en la direccidn de la flocha mostrada en la fig. 28
conforme es soportado sobre los rodillos 18 y 19. Como antes
se esrablecid, el aparato transportador es antiguo y bien cono-
cido en el arte, y por ello no se incluye descripcidn del mismo.

Dispuesto a lo largo del transportador estd en espaciada
relacidn con €l y sobre el mismo un botglén 22 soportado a ma-
nera de contrapeso en el extremo posterior de aquel (no mostra-
do). E1 botaldn 22 estd orientado de suerte de pasar a través
del cuerpo tubular 10, eomo se muestra en las figuras l2 y 28,
conforme el {tubo es adelantaedo a lo largoe del transportador.

Evidentemente, el soporte para el botalén'gg debe estar situa-
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do en una posicidn a lo largo del transportador antes de la po-
é;icién en la cual cada hoja plana de metal usada para formar un
cuerpo tubular 10 es enrollada en configuracién cilfndrica de-
finiendo 1la misma. De nuevo, un botaldn 22 del tipo mostrado es
Do .antiguo y bien conoecido en asociacidn con un transportador tam-
bor, y no se dardn detalles del mismo por ello. Es adeocuado es-
tablecer que el botaldn 22 tiene para su funcién el soporte de
varias piezas de equipo necesarias para realizar procedimientos
operativos dentro del interior del cuerpo 10 conforme es adelan-~
10, $ado ponr el transportadore. En el procedimiento considerado en
particular, el botaldén 22 sobresala en curso hacia adelante o
abajo desde el puesto de soldadura, y el equipo necesario para
realizar las fases subsiguientes en el procedimiento formador de
tubo estd soportado por el botaldne
15. Més particularmente, el botalén 22 sostiene en su longitud un
notor eléctrico 24 que recibe potencia excitadora por conducto-
res via eléctrica montados dentro de un cable 25 que se extiende
a lo largo del botaldn 22 al extremo de la base o soporte del
nismo. El motor 24 es usado para impuleidn rotatoria de un dis-
20, positivo raedor o desgastador 26 que estd también soportado por
el botalén 22 y puede ser cualquiera de un nimero de mecanismo
abrasivo como, por ejemplo, un cepillo de alambre, como Se mMues=-
tra, El dispositivo ceptllo o abrasivo 26 trabaja para retirar
escemas sueltas y materias similares formadas a lo largo de la
25. superficie de costura interior del ocuerpo 10 como una consecnen~
cia de la operacién de solder en la cual son fundidas las por-
ciones de borde 1l y 12.
También soportado a 1o largo del botaldn 22 aguas abajo
del cepillo 26 estd un mecenismo de deposicifn de estafio desig-

30, nado en general por el numero 27. El mecenismo 27 en la forma
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mostrada es un aparato esparcidor de lleama en el cuel estafio,

previamente arpastrado en un alembre 28 es suministrado desde

un carrete 29 rotstdriamente soportado entre espaciados soportes
30 ¥ 31 que forman parte del botaldn 22. El alambre de estafio

28 o5 adelantado & una velocidad econtrolada al disppsitivo gi
esparcidor de llsma a peticidn, donde una llama en combustidn
funde el estafio y un chorro de gire comprimido atomiza al metal
fundido y lo proyecta @& tavés de una boquilla 32 a la superficle
interior del cuerpp 10 generalmente a lo largo de la poreidn de
borde 12, como se muestra en la fig. 48, Los games de combustidn,
aire comprimide, y otros suministros requéridos del dispositivo
27 (otros'que no son el alembre de estafio) son llevados allf por
ung pluralided de conductores 24 v 35 que se extienden a lo lar-
go del botalén 22 siendo soportados por el mismo. Respecto a la
presente invencidn, el dispositivo esparcidor de llema gi puede
ser convencional y, por ejemplo, puede ser uno de las maquinas
standard esparcidoras de llama para un proceso de metglizar g-
lambre tal como el tipo 3K Heavy Duty Metalizing Machine vendida
por Metco Inc. de Westbuny,‘Long island, New York,.

Aunque'no es necesario qﬁe 1a.superfcie a ser metalizads se
caliente antes de ser depositado en ella el metal atomizado des-
de la boquilla 32, como se explicard después, es deseable para
reflujar el metal depositado y el calor residual desde el proce-
so de costura soldada es utilizado para efectuar tal reflujo del
estafio atomizado. En ciertos casos es deseable suplementar el
calor residual, y esto es especialmente cierto en el caso de con-
tenedores formados con metal de espesor més delgado que disipan
el calor rapide y enteramente por conduccifn a través del cuer—
po tubular 10 desde al lugar immediato de la costura soldada en

el entresolapado de bordes 1l y 12. Un medio tipico de suminis=
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trar calor suplementario al euerpo 10 estd mostrado en la fig. 28,
¥y ello incluye un quemador 36 de llama abierta situado entre los
railes 16 y ;1.1 transversalmente espaciados del transportador en
une posicidn intermedia de los electrodos de soldadura 14, 15 y
el dispositivo espacreidor _2_:7:'. El quemador 36, en la forma mostra-
da estd proyectado para tener un adecuado hidrocarburo como come
bustible entregado al mismo s través de una li{nea de suministro
ﬂ que se equipard con la uusual vdlvula de control para permitir
el flujo de combustible al quemador debidamente regulado.

En clertos casos es ventajoso pi'eparar las porciones de borde
1l y 12 para la operacidn de soldar en costura, pero esto depen=
de en gran parte del tipo de equipo soldador usadoe. La prepara=
cibn consiste egencialmente en limpiar las superficles de las
poreciones de borde 1l y 12 entresolapadas tal como el rascado de
las mismas con una rueda abrasiva, correa, u otro amolador abra-
sivo, o por técnica de chorro de impacto que tiene un efecto de
martillo en el metal - el Wltimo es preferido porque no estria
o arafia ‘al metal 1o que puede debilitarlo. Ejemplarizacién de o-
quipo preparador de bordes no se muestra a causa de que precede
a los electrodos de soldadura 14 y 15, es convencional en fun-
cién y estructura, y ha sido usado por 1o tento en lineas de for=
macidén stendard de tembores y cubos (pails).

En la formacidn del cuerpo 10, 1§ hoja plana de aopro es pre-
viamente cortada en forma rectangular, enrollads en forma tubu-
lar ilustrada con sus bordes longitudinales entre solapados, co-
mo se muestra en 1l y 12 en ambas figuras 32 y 48, La hoja enro-
llzada es entonces desplz mde @ 1o largo del transpo;rtador debido
al encaje de un 1ébulo 21 o abramBera llevada por la cadena sin
f£in 20 con el borde de arrastre del tubo. y los ‘nordeé entreso-

lapados 1l y 12 son adelantados entre los rotatorios electrodos
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14 y 15 por los que pasa una corriente.eléctrioca de suficiente
magnitud a trav-és de tales bordes entresolapados para soldar
la costura de los mismos., Como Se establecid previamente, la
formacidn y soldado de los entresolapados bordes de una hoja
plana de la mamera explicada es antigua excepto que hasta ghora
la hoja de partids no ha sido plancheada con un forro de estatio
] lo.largo de un lado de la misma, conforme al revestimiento 38
ilustrado en la fig. 38

Subsiguiente a la operacién de soldar, el cuerpo tubular 10
es adelantado a través del puesto rascador definido por el ce~
pillo 26 que contacta la superficie interior del tambor a lo
largo de los bordes soldados del mismo para seParar escoria y
escanas del referido conjunto de soldadura. Ei cuerpo tubular
10 pasa también a travds del puesto calentador en relacidn de cam-
bio de calor con el quemador 36 de suerte que es entregado calor
suplementario a la superficie del tubo a lo largo de la costura
formada por los bordes 1l y 12, sunque la banda de calor sumi-
nistrado por el quemador 36 serd algo mds grande en dimensidn
transversal y podra abarcar un ancho transversal de alrededor de
una pulgada (2,25 em), por ejemplo (en ciertos casos en 1los que
el solapado es de alrededor de 1/8 de pulgada, la banda disper-
sadora podrd tener un ancho cubridor de alrededor de 1/4 de pul-
gada en cuyo caso el ancho del drea calentada neceaita~ser sola-
mente de alrededor de 1/4 de pulgada.

El ancho de la bandé calentada y la cattidad de calor entre-
gado por el quemador 36 (pueden ser usadas otras formas de entre-~
ga de calor al tambor, desde luego) dependerd de varios pardme-
tros variables ineluyendo, por ejemplo, la velocidad segin la cual
el tubo 10 es adelantado por el transportador, la distancia entre

los electrodos de soldadura 14, 15 y el dispositivo dispersador
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,21y ¥ ol espesor del metal formadof del cuerpo 10. En este as-

patho, el estafio tiene una temperatura de fusidn de 4502F, a-
proximadamente, (2352C) y por ello es deseable tener 1a’tempe-
ratura del tubo 10 a-lo largo de la banda receptora del egtafio
rooiado desde la boquilla 32,a una temperatura suficientemente
alta para fundir el rociado depositado a lo largo de la super-
ficie del tambor de suerte de reflujar la capa de estafio depo-
gitada en rociado. Sin embargo, se ha encontrado que es mejor
conservar la temperétura del casco 10 por debajo de alrededor
de 500¢F (2889C) ya que temperaturas en exceso sobre ella tien~
den a 6xiéar el revestimiento de estafio,
Si el tubo 10 estd siendo adelentado nuy despacio y si el
dispositivo de dispersidn gj estd espaciado a una considerable
distancia desde la estacidn o puesto de soldadura, puede ser
necesario adicionar consideraeble calor al tubo con objeto de
proveer una banda conteniendo suficiente calor para reflujay el
estafio depositado en ella desde la 5oquilla 320 Similarmente,

ol ocalor sond disipado mucho mds rdpldemente desde el puesto de
soldadura a través de metal delgado que a travds de hoja de al-
maeén mis gruesa, de suerte que si los varios pardmetros han
sldo ajustados de una manera que no requiere cslor suplementa-—
rio para el metal de un partiocular espesor (espesor 18 por ejem-
plo), puede ser necesario suplementar eaIOr‘paru un metal mds
delgado (espesor 26 por ejemplo) suponiendo gque los otros paré~
metros permanecen los mismos. Correspondientemente, puede no

ser necesario rascar la superficie soldada en su drea del cuerpo
10 antes de la deposicidn de estafio depositado atomizado en ella
en clertos casos, de suerte que el cepillo 26 no necesita ser
aecionado en estas condiciones.

Ta capa de estafio rociada en el tubo 10 a través de la bo-
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quills 32 tisne un espesor algo mayor que el del revestimien~

éo de estafio 38 originarismente cubriendo la superficie inte-
rior del tubo, pero la diferencia en espesor es solo de unes
pocas centésimas de pulgada. Esta diferencia de espesor ha si-
do algo exagerada en la fig. 4& para ilustrar la finalidad de
hacerla completaments evidente por comparacidn visual del reves—
timiento de origen 38 con respecto a la caps 39 de revestimien~
to delldepositado por rociado. A titulo de ejemplo, el espesor
del plancheado 38 puede ser de alrededor de 0.0L5 de pulgada
(0,033 om) y el revestimiento 39 puede ser ligeramente mds grue-
80 igamos de alrededor de 0.0L7 de pulgada (0,044 cm). Ia ra—
zén para aumentar el espesor del revestimiento de estafio 39 li-
geramente, es para proveer una cantidad adicional de estafio li-
bre aprovechable para proteccidn del acero en la proximidad
general de la soldadura, dada que una interior de otra manera
presente a lo largo de las superficies contiguas de la hoja de
acero y plancheado de estafio 38 en e31a no esta presente, a 1o
menos en la misma extensidn, a lo large de las superficies conw
t{guas de la hoja de acero y capa de roeciado depositada en ella.
El aéroveohamiento de una excesiva cantidad de estafio libre es
una caracter{stica de precaucidn, y la cantidad de estafio depo-
gitada por la boquilla 32 es prontamente determinada mediante
el ajuste de la velocidad a la cual el alaembre de estafio 28 es
entregado gl dispositivo gi a demanda desde el mismo y median=-
te ajuste de la presidn de atomizacidm.

Dado que la temperatura del cuerpo 1D a lo largo de la ban-
da que se extiende longitudinalmente algo més ancha en exien-
sifn transversal que las porciones 11 y 12 de borde entresola-
padas, es superior a la temperatura de fusidn del estafio, los

glébulos de estafio rociados contra dicha superficie desde la
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boquilla 32 o permanecen fundidos o se funden subsiguientemen—
te a su ocontacto, pero en uno y otro caso reflujan y combinan
con los bordes adyacentes del revestimiento de estafio 38 de
suerte que las dos masas de estafio 38 y 39 presentan una in-
digtinguisible superficie a 1lo largo del interior del iubo 10
para cualguier producto alimenticlo subsiguientemente empacado
dentro del contenedor terminado comprensiendo al misma.

Conforme a eso, el casco 0'cuwerpo tubular 10 es usado de la
misma menera que un tubo formado de acusrdo con la préetica an-
antigua en la cual el interior del mismo es plancheado con unag
capa de estafio despuds de su formacidn. De acuerdo coh ello,
la superficie interior del tubo 10 puede o0 no puede ser cubler-
ta ocon una pelfcula de pléstico proveyendo una ulterior capa-
barrera ailslante alslante del producto respecto al casco de a~
cero, ¥y el cuerpo es equipado con cierres de extremo que son obw-
turademente fijados al mismo por las tédenicas convencionales
hasta ghora empleadas,

Mientras que en la especificacidén anterior ha sido expues;
ta wna realizacidn de la 1nvenoién con considerable detalle
a los fines de hacer una completa declaracidn de la misma, serd
evidente para los expertos en el arte que numerosos cambios
pueden ser hechos en tales detalles sin salirse del espiritu y

principios de la invencidn.
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Hecha 1a descripeidn del presente invento se hace cons-
tar, que esta solicitud se acoge a lg prioridad de la soli-
citud de patente estadounidense Serial N2 25,637, deposita-
da el 6 de Abril de 1970. y que se declaran como nuevas y
de propia invencidn las reivindicaciones siguientes:

1.~ Procedimiento de fabricacidn de contenedores para
alimentos, en cuyo procedimiento se hace el cuerpo tubular
para un contenedor de metsl relativamente amplio dispuesto
para recibir y almacenar productos glimenticios y similares
en é1, partiendo de una hoja de metal plancheada en uno de
sus lados y a lo largo del mismo con un revestimiento de es~
taflo, cuyas fases después de la formacidn de tal hoja en una
configuracidn tubular con porciones de borde longitudinales
de dicha hoja entresolapadas, consisten en elevar la tempera-
tura de tales porciones de borde a un valor suficiente para
soldar en costura las mismas y con ello constrefiir la hoja
a forma fubular con el revestimiento de estafio de la misma
orientado a 1o largo de la superficle interior de dicho cuer—
po tubular, y roclando con estafio fundido la referida super-
fieie interior de dicho tubo s lo largo de una banda que se
extiende longitudinalmente y que tiene un ancho transverssl
que gbarea a la mencionada soldadura en costura y que co-
rresponde generalmente al ancho del érea elevada, a 1o me-
nos en parte, a la temperatura de reflujo del estafio fundi-
do, por el calor de soldadura que se disipa transversalmente
a trevés de dicho tubo desde el lugar de la soldadura en cos-
tura y a lo largo de ella,

2.~ Procedimiento, de acuerdo con la reividicacidn 1,

re



Se

10.

15.

20,

25.

30,

en el cual la fase de rociar estafio fundido sobre la superfi-
cie interior de dicho tubo se continda hasta que la capa de
estafio rociado sea algo mayor en espesor que el revestimien-
to original de estafio a lo largo de la superficie interior
del tubo,
3¢~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 1,
en el cual la fase de elevar la temperatura de dichas porcio-
nes de borde entresolapafas se efectia mediante soldadura a
base de resistencia de dichas porciones, y en cuyo procedi=-
niento la fase de rociar con estafio fundido la superficie in-
terior del referido tubo sigue inmedigtemente a la fase de
soldadura de suerte de minimizar el escape de calor desde el
expresado tubo al ambiente que le rodea y en el cual reside.
4.~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 3,
en el cual dichas fases de soldadura y de rociado son respec-
tivamente efectuadas en puestos espaciados, y en los cuales
el precitado tubo es movido cont{nuamente a través de esos
puestbs.
5e~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 4,
en ol cuwal la fase de rocier con estafio fundido la superficie
interior de dicho tubo se continda hasta que la capa de esta-
fio rociada es algo mayor en espesor que el revestimiento ori-
ginal de estafio a lo largo de ls superficie interior del tubo,
6+~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el cual se ineluye la fase ulterior de afladir calor suple~
mentario al precitado tubo a lo largo de la banda que se ex~
tiende longltudinalmente en el mismo, subsiguientementé a di-
cha soldadura de porciones de borde enitresolapadas y antes

de rociar con estafio fundido la expresada banda a lo lergo de

la misma,

e
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7o~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 6,
;n el cual la fase de elevar ls temperatura de dichas porecio-
nes de borde entresoclapadas se efectia por soldadura a base
de la resistencia de las mismas, en el cual la fase de rociar
egtafio fundido sobre la superficie interior del referido tubo
sigue inmedbatamente a la fase de soldadura, de suerte de mini-
mizar el escape de calor desde dicho tubo al ambiente que le
circunda y en el cual reside, y en que las mencionadas fases
de soldadura y rociado son respectivamente efectuadas en pues-
tos espaciados, y en los cuales el roferido tubo es pasado con-
t{nuadamente movido a travds de los precitados puestos.

8.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el cual se incluye la fase ulterior de rascado de la super-
ficie interior del mencionado tubo a lo largo de la expresada
banda longitudinglmente extendida y subsiguientemente a la
referida soldadure longitudinel de las porciones de borde, y
entes de rociar estafio fundido a lo largo de la precitada ban-
da longitudinalmente extendidag.

9¢= Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 8,
en el cual la fgse de elevar la temperatura de dichas porclo~
nes de borde entresolapadas se efectia por resistencia de las
mismas; en cuye procedimiento la fase de rociar estafio fundido
en la superficie interior de dicho tubo sigue inmediatamente
g la fase de soldadura de suerte de minimizar el escape de ca-
lor desde e} referido tubo al ambiente que lo rodes y en el
cual reside, y en que laglxpresadas faeses de soldadura y de
rociado son raspectivameﬁte efectuadas en puestos espaciados,
¥ en los cuales dicho tubo pasa en continuidad a travéds de los
mismos.

10.~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 8,

me
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en el cual se incluye la fase ulterior de aﬁadir‘%gaor suple-
mentario gl refrido tubo a lo largo de le banda del mismo que
se extiende longitudinalmente , subsiguientemente a la solda-
dura de las precitadas porciones de borde entresolapadas y an-
tes de rociar con estafio fundido la mencionada banda a lo lar-
go de la mismas

1l.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 10.
en el cual la fase de elevar la temperatura de dichas porcio-
nes de borde entresolapadas se lleva a cabo por soldadura a
base de la resistencia de las mismasj en que la fase 4 espar-
clr estafio fundido sobre la superficie interior del menciona=~
do tubo sigue inmediatsmente a la fase de soldadura de suerte
de minimizer escape de calop desde dicho tubo al ambiente que
lo circunda y en el ocusl reside, y en que las expresadas fag~
ges de soldadura y de rociado son respectivamente efectuadas
en puestos espaciados, y en que el precitadd tubo es movido
en continuidad a través de los mencionados puestos.

12.~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacién 11,
en el que la fase Qe rociar con estafio fundido la superficie
interior de dicho tubo se continda hasta que la capa de esta-
fio rociado sea algo mayor en espesor que el revestimiento de
origen de estalio g8 lo largo de la superficie interior del ex~
presado tubo.

13.= Procedimiento de fabricacidn de contenedores para
alimentos.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria que
consta de veintiuna bojas foliadas ¥ mecanografiadas por una

sola cara y de una lémina de dibujos

k3
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