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El presente invento se refiere al ensam-
blaje de un cuerpo de bote y de su tapa metdlicas, por
medio de unea banda metdlica a caballo de la unidn en-

tre el cuerpo de bote y la tapa y fijada por soldadura

de modo que asegura un ensamblaje estanco dsl = citado
bote.

! Tales botes son ampliamente wtilizados pa-

ra la comercializacién de productos diversos, en parti-
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cular de productos alimenticios, conservados bajo condi-
cién estéril, efectudndose la apertura de dichos botes,
en el momento de la utilizacidn, por arranque de la ban-
da superpuesta.

La soldadura de una banda metdlica se pue-
de realizar de modo fédcil por procedimientos de artesa-
nia, por ejemplo por medio de un soldador menual. Di- V
chos procedimientos son evidentemente incompatibles con
las cadencias industrisles de produccidn. »

Por lo tanto, se ha tratado de utilizar el
procedimiento conocido de soldadura por rueda moleteada:
en este procedimiento cldsico, las piezas a ensamblar
son apretadas una contra la otra por una (o varies) rue-
da moleteada calentada, eléctricamente pof ejemplo, ¥y
que, al desplazarse a lo largo de la banda, asegura a la
vez la fusidén de la soldadura y la presidn necesaria pa-

ra su extensién entre las piezas a soldar.
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Este procedimiento presenta ciertos incon—
venientes:

- La soldadura no se solidifica inmediata-

i
- mente despuds del paso de la rueda moletezda y la banda,

sometida por la rueda moleteada a un empuje local rela-
tivamente importante tiende, inmediatomente despuds del
raso de la citada rueda moleteada,; a levantarse, arras-
trando con ella a la soldadura que todavia se encuentra
en fusién ¥y haciendo aparecer, después de la solidifica-~
c¢ibén, microfisuras que hacen 2l bote no estanco.

t

{ - E1 caldeo de la zona a soldar es précti-

~camente por puntos lo que obliga si se quiere obtener

una cadencia de fabricacidén elevada, a concentrar un flu-

" Jo térﬁico muy importante que eleva la temperatura de la

rueda moleteada y provoca su répide deterioro.
i ~ La rueda moleteada tiene tendencia a en-

suclarse rdpidamente lo que disminuye su conductibilidad

- térmica y perjudica a la calidad de la soldadura en par-

ticular debido a que les particulas de suciedad pueden
desprenderse de la rueda moleteads y penetrar en la sol-
dadura, |

- Por fin, las dificultades de guiado de la
hoja impiaen en la prdetica utilizar unz banda que tenga
una enchura inferior a 5 mm,

- Se ha propuesto también (patente inglesa

2.11.72 -3 -
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591.745) para los botes cilindricos hacer girar el bote
delente de un patin de caldeo y despuds delante de un
patin de presién bajo el que se efectiia la toma de la
soldadura. .

Dicho procedimiento presenta también los
principales inconvenientes citados méds arriba.

; Dicho procedimiento no presenta una fiabi-
lidad:suficiente puesto que se ha previgio hacer una se-~
gunda:pasada cuando la soldadura no es satisfactoria en
algunas zonas de la periferia,

Dicho procedimiento que utiliza un patin es
por lo demis muy parecido al de la rueda moleteada,

Dichos dos procedimientos conoeidos no per-
miten una cadencia répida puesto que la consolidacién
de la soldadura no se efectda mds que sobre una pequefia
parte del perimetro del bote correspondiente a la supér-
ficie de contacto de la rueda moleteada o del patinAde
presién.

Por lo demds, dichos procedimientos no pue-
den ser utilizados en la prdctica més que para botes ci-
lindricos, debiendo adaptarse cada vez el perfil y la
posicidén de la rueda moletezda o del patin al didmetro
del bote,

El presente invento tiene por objeto evi-
tar, en particulay los inconvenientes mencionados y se

2.11.72 | SR
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rvefiere 2 un procedimiento caracterizado porgue consis-—
te en formar la banda de ensamblaje por medio de una

hoja flexible provista, en una de sus caras, de un cor~
dén de soldadura por lo menos, en aplicar y fijar un
extremo de la citade hoja, por su cara prevista de sol-
dadura, sobre la citada unién, en ejercer sobre la hoja
asi fijada una traccidn continua, tangencialmente al bo-

te, en provocar una rotacidén relativa entre el bote y

~la hoja de modo que esta ultima se enrolle, al recubrir

la unidn, a la manera de un cable sobre un tambor, en
calenter la zona situada en la proximidad del punto de

|
tangencia de la hoja con ¢l bote a medida gue se produ-

. ceé su enrollamiento sobre este Wltimo para fundir la

soldadﬁra, efectudndose la soldadura de la hoja sobre
el boﬁe en una longitud por lo menos igual al perimetro
de la unidn y prolongédndose su enrollamiento slrededor
del bote, sin soldadura, en una longitud sensiblemente
supericr al citado perimetro de modo que se forme una
lengiieta de arrangue en el segundo sxtremo de la citada
hoja. -

La hoja, a causa de su inherente flexibili-
dad y de la tensién continua a la que estd sometida, sé
aplica estrechamente al bote, sin tener la menor tenden-
cia a levantarse y sin riesgo, por lo tanto, de formar

microfisuras en la soldadura,

2,11.72 -5 -
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Bl caldeo se efectia en una zona relativa-
mente importante, sin empleo de la rucda moleteada, evi-
tando por le¢ tanto los inconvenientes de un caldeo por
puntos asi como los inconvenientes debidos 8l ensucie-
miento de la rueda moleteada.

’ Se ha constatado que se obtenian soldaduras

extremadamente regulares sin fisuras pero también sin

rebabas, La explicacidén es que el cuerpo del bote se com-
porta con respscto a la hoje como un tambor cuyas presio-
nes radiales se sabe que son constantes y estdn regular-

mente repartidas cuando el coeficiente del rozamiento del

cable sobre el tambor es préximo a cero. Ahora bien, las

.8oldaduras a base de estafio y en el estado liquido dan

coeficientes de rozamiento extremadamente pequefios. _
Ia presidén se mentiene constante durante o
da la fase de enfriamiento y de toma de la soldadura, gue
seefectlian sobre toda la parte del perimetro del bote que
no estéd sometida al caldeo.
El hecho de enrollar la banda alrededor del
bote que desempefia la misién de un tambor coﬁstituye a
12 vez un medio muy sencillo y muy seguro de colocacidn
¥y de guiado de la banda, y permite por lo.tanto cadenciasg

de fabricacidn elevadas =si como la utilizacidn de una

‘banda de hoja que tenga una anchura menor que las bandas

soldadas por medio de una rueda moleteada, e inferior en
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particular a 5 mn, La disposicién de una lenafieta en el
extremo de la hoja permite la apertura de) bote por sim-
ple arranque de esta Gltima.

El hecho de impregnar praviamente la hoja
que constituye la banda metdlica con le soldadura permi-
te reducir el consumo de esta Wltima con respecto al pro-
cedimiento conocido en el que la soldadura y la hoja son
1levadas por scparado sobre el bote, haciéndose entonces
la impregnacién al mismo tiempo que la soldadura, porgue
en este caso los cordones de soldadura deben presentar
wna resistencia mecdnica suficiente para no romperse y
por lo ﬁanto su seccidén es nebamente superior a la que

viene determineda por la cantidad de soldadura necesaria

' para ei ensamblaje del bote.

E1l prodedimiento se caracteriza tambidn por
el hecho de que se enfria la soldadura en fusidn en una
zona que sigue inmediatamente & la zona de caldeo.

Dicho enfriamiento permite asctiver la soli-
dificacibn, y por lo tanto disminuir la duracién de la’
operacion de cierre de cada bote sin perjudicar a-la ca-
1idad de la soldadura puesto que la hoja se encuentra,
durante dicha solidificacidn, en estrecho contacto con el
bote debido a la traceidn continua a2 la que la misma estd
sometida. '

El procedimiento segin el invento se carac-

2,11,72 | -7 -



teriza también por el hecho de gue la hoja esté hecha de .
un metal maleable tal como la hojalata y presenta wn es-
pesor del orden Ge 1/10 de milimetro.

Tal hoja, a causa del materisl que la cons-
tituye, por una parte, y de su delgadez, por otra parte,
presenta la flexibilidad requerida para un enrollamiento

sin dificultades y un contacto estrecho con el bote que

- le permite en particular adaptarse a los defectos geomé—
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tricoé del citado bote.

El procedimiento segun el invento se carac-
teriza también por el hecho de que la hoja esté provista,
preferentemente, de dos cordones de soldacura dispuestos
longitudinalmente a lo largo de sus dos bordes.

Dichos dos cordones de soldadura sobre los
bordes de la hoja viénen a aplicarse uno sobre el cuerpo
del bote, y el otro sobre la tapa, asegurando asi un cié-
rre seguro y estanco a la vez gque se reduce al estricto
minimo la superficie de soldadura lo que permite arrancar
fdcilmente la hoja & mano sin utilizar herremientas espe-—
ciales tales como llaves o analogos,

El procedimiento segin el invento presenta
otres caracteristicas asi como otres numerosas ventajas
gque apareceran on la descriprcidn que sigue relativa a

un modo de puesta en practica, deserito a ti{tulo de ejem-~

" plo sin caracter limitativo del procedimiento, y ellc ha-
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ciendo referencia a los diﬁujos adjuntos en los que:

- la figura 1 representa, de modo esquemdti~
co, un bote montado entre dos mandriles destinados a arrag
trarle en rotacién ¥y provisto de una hoja soldada a la
unién entre el cuerpo ae bote y la tapa, estando mostra-
do el citado bote en corte en la mitad superior de la
figura y en vista exterior en la mited inferior;

. - la figura 2 ilustra, de modo tanbién esque-
médtico, el procedimiento de ensamblaje del citado bote.

El bote 1, de sececidén circular y formado, co-
mno se ﬁa representado en la figura 1, por un cuerpo 2 y
por un% tapa 3, por ejemplo de hojalata, estd montado de

manera conocida entre dos mandriles rotatives 4 de los que

el mismo es solidario en rotacién, siendo por lo menos uno

de dichos mendriles mévil axialmente para permitir la in-
troduccién del bote y su retirada. E1 bote se ha represen-
tado, en la figura 1, despuds de la colocacién de una bon-
da de hoja 6 a caballo de y que recubre la unién 5 entre
el cuerpo 2 y la tapa 3 y soldada al citado bote por me-
dio de dos cordones de soldadura paralelos T previstos
previamente sobre su cara interna; frente al bote, estan-—
do dichos cordones soldados respectivamente al cuerpo 2

¥y & la tapa 3. Lz banda de hoja 6 estd soldada sobre la

~ totalidad de la periferia del bote de modo que recubre
25 -

totalmente la unidn S'y se prolonga por unz patilla 6b no

o 3s11.72 | - 9 -



10

15

20

25 -

soldada.

La colocacién y la soldadura de la hoja so-
bre el bote estdan ilustradas en la figura 2,

La hoja 6, que se presenta bajo la forma de
una banda continua, provista en una de sus caras de sus
dos cordones de soldadura paralelos y suministrada por

un dispositivo de alimentacidén tal como una devanedera,

. no representada, pasa entre las mordazas 8a de un contra-

peso 8 mévil verticalmente a lo largo de un véstago de -
guiado 9, pasa a continuacidn sébre un rodillo de arras-
tre 10, por ejemplo un rodillo provisto de un dispositi-
vo de embrague magnético de tipo conocido que permita men-

dar a voluntad su rotacidén, pasa a continuacién sobre la

" pieza-guia 12 de un dispositivo de corte y de formacién

11 que se explicard més adelante y viene a aplicarse so-
bre el bote, tangencialmente a este Qltimo, recubriendo

la unién entre el cuerpo y la tapa. Una pinza de aprieto
14, solidaria de uno de los mendriles rotativos 4, per-
mite fijar la hoje al ecitado bote al comienzo de cada ope-
racién de soldadura. Un 6rgano de caldeo de la soldadura,
constituido por ejemplo por un soplete oxiscetilénico 15,
provisto de toberas 16, estd situado en la proximidad del
punto de tangencia 13 entre el bote 1 y la hoja 6 aguas
abajo de dicho punto de tangencia, con respecto al sentido

de rotacién del citado bote indicado por la flecha Fl.

- 3,11.72 T -10 -



Las toberas 16 del soplete 15 estdn dispuestas segin dn-
gulos diferentes de manera que dan un sector de caldeo
que envuelve al bote en una parte de su coniorno.
i E1l dispositivo de corte y de formacidm 11
5 estd prbvisto de la pieza-guia 12 contra la cual se apo~
ya la hbja y en la que esté montada wna corredera 17 que
estd provista en su extremo, de un punzén de marcado 18
¥y de una cuchilla 19, los cuales cooperan respectivamen—
te con un contra~-punzén fijo 20 y una matriz tambidn fi-
10 ja 21. .

S Los conductos inclinados 24 y 25, provistos
de dedoé de retencién.escemoteables 26 y 27, permiten la
conduccién de los botes a ensamblar al puesto de solda-

~dura y ia evacuacidén de los botes ensamblados.
15 f Suponiéndose un bote 1 posicionado entre
los mandriles 4 y estando el extremo anterior 6a de la
hoja 6'aplicado tangencialmente sobre el bote 1 y reteni-~
. do sobre este Ultimo por la pinza de aprieto 14, se manda
el cierre de las mordazas 8a del contrapeso 8 que aprie-
20 +tan la citada banda de modo que esta dltima se encuentra
sometida a la traccidn que ejerce sobré ella el contra-
peso 8. Se manda la rotacioén de los memdriles 4, que gi-
ran en el sentido indicado por la flecha Fl, y el encen~
- dido de los quemsdores 16 del soplete 15. Ia hoja 6 arras-
25 trada por la rotacidén del bote 1, se enrolla sobre este

.3.11.72 ' -11 -
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Wltimo a la manera de un cable sobre un tambor arrastran—
do consigo el contrapeso 8 que se desliza de abajo hacia
arriba segun la flecha F2 y ejerce por lo tante una ten-
sidén constante que aplica la hoja con una fuerza constan-
te sobre el bote. Cuando la hoja 6 pasz a la zona de c¢al-
deo, es decir bajo los quemadores 16, sus dos cordones de

soldadura 7se funden, soldando sus dos bordes sobre el

" cverpo del bote y sobre la tepa. Como la soldadura liqui-

da asegura un pequefio coeficiente de rozamiento entre la
banda de hoja y el bote, resulte de ello una presidn ra-
dial constante a lo largo del enrollamiento de la citeda

banda gue subsiste durante todo el tiempo en quée la sol-

dadura estéd en fusién. La hoja abandona 2 continuacidén la

zona de caldeo y la soldadura se solidifica asegurando

asi el ensamblaje estanco del cuerpo y de la tapa del ho-
te. Ia solidificacidén de la soldadura tiene lugar mien-
tras que la banda de hoja estd sometida a la tensién con-
tinva y constante que le aplica el contrapeso 8. Una ves
producida la solidificacién de la soldadura en la zona

del extremo 6a de la hoja, se menda la apertura y el aflo-
jamiento lateral de la pinza 14. Dicha operacidn iniervie-
ne habitualmente cuwando el bote ha efectuado una rotacidn
comprendida entre 1/2 wuelta y 3/4 de wvuclta, 5e hace
efectuar al bote una rotacién ligeramente superior a 3609

de modo que la hoja venga a recubrir ligeramente, el una

341,72 ' L1 -
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distancia de 8 a 10 mm apréximadamente, su exiremo 6a

de manera que se asegure una estangueidad perfecta en la
totalidgd de la periferia del bote., Se menda 2 continua-
cibn la:parada del soplete 15, ya sea por extincidn, ya
sea por separaciédn, asi como la detencién de 1la rotacién
de los mandriles 4 y se desolidariza cl contrapeso 8 de
la hoja mandando la apertura de sus mordazas 8a y su
vuelta a su posicidn inicial de partida, Se pone entonces
en marcha la corredera 17 que se desplaza en traslacidn
segin la flecha 3 de modo que su cuchilla 19, en coope~
racién con la metriz fija 21, corta la banda de hoja 6
mientraé que el punzén de marcado 18, en cooperacién con

el contrapunzén 20, imprime en la banda de hoja 6 estrias

o anélogos. La parte. de hoja asi recortada y estriada,

que neo pasa a la zona de caldeo y aue por lo tanto no se
suelda ‘sobre el bote, constituye la patilla de agarre 6b

representada en la figura 1 y que servird, posteriormente,

" para el arranque de la hoja durente la apertura del bote.

Se fija a continuacién, de preferencia, la lengiieta sobre
la hoja por wn pﬁnto de solda&ura por medio, por ejemplo,
de un electrodo de impuisos eléctricos (no representédo).
Habidndose terminado asi el cicrre del bote, los mendriles
4 se separan uno dedl otro, el dedo escamoteable 27 se re-
tira y el bote libera@o se deslizz en el'conducto de evae

cuacidn 25. Inmediatamente después el dedo escamotesble

TT3.1L.72 | - 13 -
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26 se oculta a su vez liberando un nuevo bote 1 que se
encuentra en el conducto de conduccidén 24, y dicho nuve—
vo bote viene e colocarse entre los mendriles 4 que se
cierran sobre él, Se manda la rotacidn del rodillo 10
que conduce el nuevo extremo de hoja tangencialmente &l
bote 1, de modo que se puede efectuar una nueva opera-
cién de soldadura. :

_! La benda de la hoja 6 se obtiene, de prefé-
rencia, a partir de una hoja de hojalata, es decir, de
un acero extra-dulce laminado y.recocido, recublerto de
una pelicula de estafio de alta pureza, llamado de cali-
dad elementzl. Su espesor se elige esencialmente de mo-

do que le asegure una gran flexibilidad 2 la vez que le

‘confiere una solidez suficiente para resistir normalmen-

te, sin romperse, los esfuerzos a los cuales esté someti~
do durante el proceso de soldadura, y después posteriofi
mente al esfuerzo de arranque., La experdencia ha mostrado
que un esPesbr comprendido entre 0,5/10 y 1,5/10 de mi-~
limetro da entera satisfaccidn,

La enchura de la benda de hoja 6 se elige
en funcién de la importancia del intersticio de la unidn
entre el cuerpo de bote y la tapa, del esfuerzo de arran-
gue necesario para separarla del bote y del espesor de
la hoja asi como de ciertas consideraciones de orden pu-

- ramente estético. Se puede utilizar, para el cierre de

- 14 -
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los botes de conservas de dimensiones corricntes que se
encuentran en el comercio, una banda de hoja que tenga
un espesor de 0,07 mm y une anchura de 5 cm =2proximada-
mente. Tal banda ofrece una superficie de soldadura re-~
lativamente reducida que necesita, para el arranque, una
fuerza @e traceidén que no exceda de 1,5 kg aproximada-
mente. La experiencia ha mostrado que se puede utilizar
también, sin dificultad, una banda de hoja de anchura

menor de 5 mm, por ejemplo de 4 mm. Esta disminuveidn de

la anchura de la banda permite la wbilizacién de hojas

ligeramente mds gruesas, por ejemplo de 1,5/10 de mili-

! - ; .
metro conservando 2l mismo tiempo la misma fuerza de

traceién al arrangue.

'! La soldadura utilizada para los dos cordo-
nes 7 estd constituida de preferencia por una aleacidn

! .o'
plomo-estafio de tipo clésico utilizada en la fabricacién

de los botes de conservas. La experiencia ha mostrado

- que las soldaduras que contienen de 25 a 60% de estaﬁo_

dan los mejores resultados.

Bl valor del contrapeso 8 es funcidén de las
caracteristicas de 1a banda de hoja y de la del bote,
para una banda de 0,1 mm de espesor y 5 mm de anchura y'-

un bote cilindrico de seccidn circular que tiene un did-

metro de 70 mm, se puede utilizar ventajosamente un con~

trapeso compréndido entre 2 y 6 kg y de preferencia de

4.11.72 o | - 15 -
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4 kg.

Se puede, bien entendido, aporter al proce-
dimiento descrito numerosas variantes sin salir para ello
del marco del invento.

Resulta asi, por ejemplo, que el extremo de

la hoja puede estar fijado inicislmente al bote por una

soldadura por puntos, hecha por medic de un electrodo de

impulsos eléctricos, en lugar de wtilizar la pinza de
aprieto 14.

El caldeo de la soldadura se podria realizar
por‘medio de un soplete distinto de un soplete oxiaceti-
1lénico o incluso por medios eléetricos,

Se podriza efectuar una refrig era016n despuds
de la zona de caldeo por un chorro de air¢e frio w otro
gas frio enviado por una tobera 28,

La tensién constante dada a la banda de hoja
en el curso del proceso de soldadura se podria obtener
por wn medio distinto de un contrapeso, por ejemplo por
rodillos tensores ajustables.

Se podria prever sobre la cara interna de
la banda de hoja, en lugar de dos cordones de soldadura
como se ha representado, una capa unica due recubriera
la totalidad de dichs superficie,

Se podria utilizar, en lugar de wna hoaﬂ en

forma de banda continua, una hoja previamente recortada

£.11.72 C 16 -
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a la longitud 4til, es decir, gue %enga una longitud
igual al perimetro del bote més la longitud de la len-
giieta, En este caso, la operacidén de corte por la cu-
chilla ig no tiene ya lugar, naturalmente,

j Se podria'realizar el marcado del extremo
6b de 1a hoja utilizando las pinzas 8a del contrapeso
8; pare ello es preciso que estén formadas 2 este efec-
to y que estén ajustadas de tal modo que agarren la hoja
al nivel deseado para la ejecucidén de dicho marcado. En
este caso, ﬁéturalmente, no se utilizan ya las formas de
marcad& 18 y 20. ’

E Conviene sefialar, por lo demds, que el pro-

, - r
cedimiento se aplica no s6lo a botes de sececidén eireular,

sino también a botes de seccidén eliptica, ovalada, etc...,

e incluso a botes de forma poligonal gue presenten un ni-
mero suficientemente importante de lados, por e jemplo

l}
botes decagonales, o dodecagonales, presentendo la banda

' de hoja vna flexibilidad suficiente para poder adaptarse

a clertas irregularidades del contorno del bote.

En resumen, se pueden aportar al procedi-
miento tal como se ha deserito y representado, numerosés
modificaciones o variantes de realizacién sin salir por
ello de marco del presente invento.

Esta solicitud que corresponde a la presen—

- tada en Francia, el 2 de Noviembre de 1971, con el nimero

1,_4.11.72 : - 17 -
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71 39 311, se acoge a los beneficios del articulo 51 )
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva

. que se presentan para que sean objeto de este solicitud

de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes: : =
1.~ Procedimiento de ensamblaje de un cuer
po de bote y de su tapa, metdlicos por medio de una ban-
da metdlica a caballo de la unidn entre el cuerpo de bo-
te y su tapa y fijada por soldadura de modo que se¢ age-
gura un ensamblaje estanco del bote, en el qﬁe S@ Provo-
ca una rotacidén relativa del bote con respecto a la ban~
da metdlica citada, de modo que esta dltima se enrolla

Sobre el bote recubriendo la unidn, ceracterizado porque

. consiste en formar la-banda metdlica citada a partir de

una hoja flexible previamente provista, sobre una de sus

4.11.72 - 18 -
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caras, de por lo menos un cordén de soldadura, en apli-
car y en fijar un extremo de la hoja citada, por su ca-
ra provista de soldadura, sobre la citadz wnidu, en ejor-
cer sob}e la hoja asi fijada una traccidn continua, tane
geneialﬁente al bote, en calentar la zona situada en la
proximidad del punto de fangencia de lz hoja con el bo-
te a medide gue se produce su enrollamiento sobre este
ultimo para fundir la soldadura, efectudndose la solda-
dura de la hoja sobre el bote en una longitud por lo
menos igual al perimetro de la unién y prolongdndose su
enrolla%iento alrededor del bote, sin soldadura, en una
1ongitu§ sensiblemente superior al citado perimetro de

i .
modo que se forma una lengilieta de arranque en el segundo

"extremo de la hoja.

é 2,- Procedimiento segin la reivindicaciédn
1, caracterizado porque se enfria la soldadura en fusién
en una;zona que sigue inmediatamente a la zona de caldeo.
3.- Procedimiento segin ls reivindicacidn
1, caracterizado porque la hoja estd hecha de un metal -
malesble por ejemplo hojalata que tiene un espesor de
una décima de milimetro aproximadamente. '
4.~ Procedimiento segin la reivindicacidén
1, caracterizado porque la hoja estd provista, de prefe~
rencia, de dos cordones de soldadura parélelos dispues-

tos longitudinalmente-a 1o lafgo de sus dos bordes.

411,72 ' 219 -
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5.- Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque la soldadura citada es una alea-
cidn plomo~estaﬁo} |

6.~Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porqué el caldeo de la soldadura se
efectia por medio de quemadores de gas.

] 7.- Procedimiento segin la reivindicacién

2, cafaoterizado porque el enfriamiento se efectia por
medio de un chorro de gas frio.

8.~ Procedimiento segun la reivindicacién
1, caracterizado porque el extremo de la hoja se fija al
bote por aprieto. '

9.~ Procedimiento segin la reivindicacién

1, caracterizado porque la tensidén sobre la hoja estd

asegurada por un contrapeso.

10.~ Procedimiento segin la reivindicacién
1, caracterizado porque se imprimen sobre la lengiieta
citada, estrias que facilitan el agarre,

_ 11l.~ Procedimiento segin las reivindicacio-
nes 9 y 10, caracterizado por el hecho de que se reali-
zan las pinzas de fijacidén del contrapeso en forme de
matrices de marcado.

12.- Procedimiento segin la reivindicscién
1, caracterizado porque se fija la lengilieta sobre la ho-

ja por. un punto de soldadura,.
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13+~ Procedimiento de ensamblaje de un cuerpo

de bote y de su tapa, metdlicos,
Tal y como se ha descrito en la NMemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompefian
5 ¥y con log fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escri-

tas a méquine por une sols cara

Mearid, 2} FEB, 1373
’ PQAO

Por Podak,

15,2473 -2] -
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