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Esta invención se refiere, a un procedimiento para calen­

tar por inducción placas metálicas con orificios.
Se ha desarrollado un extremo de bote de fácil apertura en 

el cual la abertura de distribución tiene la forma de una 
pluralidad de orificios dispuestos con una configuración pre­
determinada. Estos orificios se cierran inicialmente por una 

tira de material de plástico y se adhiere a la cara del extre 
mo rodeando a los orificios.

En el pasado se han desarrollado calentadores de induc- 
1 0. ción para calentar diversas partes de los recipiente y sus

tapas. No obstante, el calentamiento de la hoja o placametáli- 

ca perforada ha supuesto un problema enteramente diferente.Re­
sultará evidente que la tendencia que tiene un calentador del 
tipo de calentamiento por inducción es la de calentar una su- 

15. perficie de un modo generalmente uniforme.No obstante, no es
conveniente calentar los "orificios". Además, se desea calentar 

tan solo la superficie del material de la chapa del extremo de 
bote al que se ha de adherir la tira de cierre. Por lo tanto, 
según ésta invención, se ha desarrollado un calentador de indúc 

2 0. ción especial y un procedimiento para utilizarlo.

Una de las características principales de la invención es 
el calentar en si, y de un modo más particular, la cabeza del

calentador y la forma en la cual se transmite la energía eléc­
trica de aba frecuencia a la cabeza. Según esta invención, la 

2 5 . energía eléctrica se concentra en la cabeza desde un arrolla­
miento secundario de una sola espira de un transformador, cuyo 
arrollamiento tiene la forma de un cuerpotubular que tiene una 

ranura dirigida axialmente que abarca toda su altura. La ranu­
ra tiene la forma de un espacio de aire, recorriendo la corrieh 

3 0. te inducida principalmente la ranura hasta la cabeza. Lg cabe-



za, a su\ez, está provista de una ranura alineada con la ranurá 
en el secundario, para recibir corriente del mismo.

Según esta invención, la corriente se dirige principal* 

mente a la cabeza a través de la ranura, cuya ranura se rellg 
na con un compuesto de relleno de ferrita. El flujo de corrie:i 

te transversal en la cabeza hasta los lados opuestos de la 
ranura en la cabeza está determinado por la anchura de la ra­
nura. Por consiguiente, la anchura de la ranura puede variar 
para regular el flujo de corriente.

De un modo similar, se ha averiguado que la concen­
tración de corriente en ciertas partes de la cara de le cabe­
za se puede controlar formando rebajos en la cara. Además, se 
ha averiguado que el flujo transversal de corriente hacja 
las partes periféricas de la cabeza se puede efectuar inter- 

sectando la ranura en la cabeza oon otras ranuras transversa­
les a la ranura principal.

El flujo concentrado de energía eléctrica a la cabeza 
se efectúa también por medio de un núcleo de ferritaque se 

sitúa dentro del secundario de una sola espira u horma de 
núcleo.

Otra característica de la invención es la formación 

de la periferia della horma de núcleo del secundario de una 
sola espira con una pluralidad de aletas que definen entre si 
ranuras en las cuales se asienta el arrollamiento primario de 

espiras múltiples. La relación del primero al secundario es 
de tal naturaleza que la corriente inducida en el secundario 

se concentra principalmente a lo largo de la ranura, fluyendo 
una cantidad menor de corriente inducida en el interior de la 
horma del arrollamiento, proporcionando el núcleo de ferrita 
una gran inductancia, por lo que se fuerza la mayor parte de
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la corriente indicida en el interior de la horma del arrolla­
miento hasta la cabeza.

Según esta invención, determina la configuración particu 

lar de orificios en el área del extremo del bote que se ha de 

calentar ,después de lo cuál la cabeza del calentador se di­
seña de un modo específico para que proporcione un calentamien 

to uniforme del metal sobre el área predeterminada. Además, el 
metal, por efecto superficial, se calienta principalmente sobrs 
su superficie, se calienta principalmente sobre su superficie 
opuesta al calentador. Inmediatamente después que se ha calen­
tado el extremo, se aplica la tira de cierre al mismo de una 

forma conocida para efectuar el cierre necesario de la tira de 

cierre a la superficie caliente del extremo.
Según otra modalidad de la invención, el arrollamiento 

primario se proteje por medio de un protector enchufado sobre 
el mismo y el protector se refirgera preferiblemente por medio 
de un serpentín de refrigerante unido a su superficie interior.

Es también conveniente refrigerar la cabeza y, por con­
siguiente, la horma del arrollamiento está provista de conduce- 
tos de refrigerante, que la atraviesan en lados opuestos de la 

ranura axial formada, desembocando los conductos de refrigeran­
te en el interior de ls cabeza en lados opuestos de la ranura 
formada en la cabeza.

Otra característica de la invención es la posición de 
las piezas de ferrita o ferrita-epoxi entre la cabeza y la 
horma del arrollamiento para reducir la reluctancia del tra­
yecto de imanación entre la' cabeza y el núcleo. Se pueden 
situar piezas similares de ferrita o que contengan ferrita en- 
treel lado inferior de la horma del arrollamiento y una base 
de sustentación para la horma del arrollamiento y el núcleo.
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Otra característica más especifica de la invención es 

la provisión de una cabeza apropiada para adherir una cinta 

de rasgamiento a una tapa extrema de bote mecánico que se C 8 -  

raeteriza porque la cinta de rasgamiento tieneáreas de mayor 

fuerza adherente y menor fuerza adherente y porque existe uns 
concentración de calor en el metsl en alineación con las áreas 

de mayor fuerza adherente.
Otra característica de la invención es proporcionar 

una cabeza apropiada para calentar un extremo metálico de bot< 

que tiene una sola abertura en forma de lágrima normalmente ce­
rrada por una tira de rasgamiento que se adhiere al extremo del 

recipiente rodeando a la abertura y cuya tira de rasgamiento 
se sujeta además permanentemente a la unidad del recipiente 

adyacente a la tira de rasgamiento.
Teniendo presentes estos y otros objetos que resulta­

rán evidentes, se comprenderá con mayor facilidad la naturaleza 
de la invención por la descripción detallada que sigue, las re¿ 
vindicaciones adjuntas y las diversas vistas ilustradas en los 

dibujos adjuntos.
En los dibujos.
La figura 1 es una vista despiezada en perspectiva 

del concentrador de flujo o calentador formado según la inven­
ción.

La figura 2 es una vista en sección transversal,frag­

mentada, a mayor escala, tomada a través de la cabeza de la 
figura 1 e ilustra el trayecto del flujo magnético a través 

de la misma conjuntamente con una placa metálica que se calien
ta.

La figura 3 es una vista en planta fragmentada de la 
cabeza, a mayor escala, que ilustra la variación en la anchura



én la cabeza de acuerdo con la disposición de los orificios en 

la chapa que se ha de calentar.
La figura 4 es una vista fragmentada esquemática de la 

chapa que se ha de calentar por calentamiento de inducción e 

ilustra la concentración de las lineas de flujo.
La figura 5 es una vista fragmentada en sección, a ma­

yor escala, tomada a través de la cabeza e ilustra la previsión 
de un canal en su cara para la finalidad de controlar el flujo 

de corriente en la chapa en el área comprendida entre dos orifi­

cios adyacentes.
La figura 6 es una vista en planta fragmentada, a mayor 

escala, de una parte de la cabeza que se ha de alinear con un 
extremo con el fin de calentar su cara para efectuar la adheren 
cía de la tira de cierre al extremo y tiene superpuesta en li­
neas imaginarias la disposición de los orificios en el extre­
mo. La figuta 7 es una vista en planta de una pieza de extremo 
de bote adaptada de un modo particular para utilizarse conjun­
tamente con un extremo de bote fabricado de aluminio, habiendo 
girado la cabeza aproximadamente 180° a partir de la cabeza de 

la figura 1, y utilizándose en lugar de la misma.

La figura 8 es una vista en planta de otro concentra­
dor de flujo o calentador formado según la invención.

La figura 9 es una vista fragmentada, tomada a lo lar­
go de la línea de corte vertical 9*9 de la figura 8, e ilustra 
además los detalles del concentrador de flujo.

La figura 10 es una vista tomada a lo largo de la lí­

nea de corte horizontal 10-10 de la figura 9 e ilustra, de un 
modo más específico, la construcción de la horma del arrolla­
miento, el arrollamiento primario llevado por la misma, el pro­

tector circundante y la base de montaje.



-  6 -

5.

10.

1$.

20.

25.

La figura 11 es una vista fragmentada, a mayor escala, te 
mada en general a lo lsrgo de la línes de corte transversal 13. 

-11 de la figura 9, e ilustra, de un modo más especifico, la 
relación de los arrollamientos del primario con respecto a la 

horma de arrollamiento.
La figura 12 es una vista despiezada, en perspectiva, a 

mayor escala, de la forma modificada de cabeza llevads por el 

concentrador de flujo de la figura 8.
La figura 1$ es una vista en planta fragmentadas mayor 

escala, de la cabeza de la figura 12 e ilustra su detalle de 
construcción.

La figura 14 es una vista inferior, fragmentada, a ma­

yor escala, de uno de los bloques aisladores de la cabeza.
La figura 15 es una vista fragmentada, a mayor escala, 

tomada a lo largo de la linea de corte transversal 15*15 de 
la figura 1 5, y representa el montaje específico de las pla­

cas de ferrita o que contienen ferrita en la cabeza.
La figura 16 es un8 vista fragmentada, a mayor escola, 

tomada a lo largo de la linea de corte longitudinal 16-16 

de la figura 13.
La figura 17 es una vista fragmentada, a mayor escala 

tomada, a lo largo de la linea de corte transversal 17*17 de 
la figura 16, e ilustra el montaje y la relación de uno de 
los bloques aisladores con respecto a las otras partes de la 

cabeza.
La figura 18 es una vista en planta fragmentada de 

un extremo de recipiente que tiene una tira de rascamiento 
o tira de cierre que se aplica utilizando la cabeza de la fi­
gura 12.

3 0. Refiriéndonos ahora a los dibujos con detalle, se ve
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rá que el concentrador de flujo o calentador formado según es­
ta invención está identificado de un modo general por el nú­
mero 10 y se ilustra en el estado despiezado de la figura 1 

El calentador 10 .comprende un transformador en forma de arro­
llamiento primario de espiras múltiples 11 que se fabrica pre­
feriblemente de tubo, y un arrollamiento secundario de una 
sola espira en forma de una horma de arrollamiento tubular 12. 
En 18 modalidad preferible de la horma de arrollamiento 12, 

esta tiene un contorno rectangular y una abertura rectangular 
13 que la atraviesa verticalmente, La altura de la horma del 
arrollamiento 12 está determinada por el tamaño y elnúmero 

de espiras en el primario 11.
En éste momento conviene indicar que los lados opues 

tos de la horma del arrollamiento 12 están provistos de una 
pluralidad de aletas 14 que tienen definidos canales!5 enlos 
cuales se rebajan las espiras del arrollamiento 11. Por lo tan 
to, se verá que la relación entre la horma de arrollamiento 
y las espiras del arrollamiento es la necesaria para proporcio

!
nar un área de acoplamiento grande.Naturalmente, el aumento 
en el área en la que se aplica el campo magnético aumenta la 
corriente inducida. Además, como la corriente inducida se difun 
de en un gran área, se reducen las pérdidas de la horma del 
arrollamiento.

Se comprenderá que cuando el arrollamiento primario 
11 y la horma del arrollamiento secundario 12 se ensamblan, 

y los extremos del arrollamiento primario 11 se conectan a un 

generador de alta frecuencia, se inducirá corriente eléctri­

ca en la horma del arrollamiento. Para la energía eléctrica 

inducida en la horma del arrollamiento 12 pueda dirigirse 
a un área previamente elegida de una pieza en elaboración, el
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calentador 10 comprende también una cabeza 16. La cabeza 16 
tiene preferiblemente la forma de una placa conductiva por ejen̂  

pío de cobre, y está provista de una parte alzada 17. La cabe­
za se sujeta mecánica y eléctricamente a la cara superior de 
la horma del arrollamiento 12 por medio de dispositivos apropi^ 

dos de sujecién (no ilustrados).
Para que la corriente inducida en la horma del arrolla­

miento 12 se pueda forzar en la cabeza, la horma del arrolla­
miento está provista de una ranura axial 18 que atraviesa su 

espesor en toda su altura. Resultará evidente que toda la correen 
te que fluye en la horma del arrollamiento 12 debe producir 

bucles cerrados y la corriente inducida en la horma del arrollé

miento 12 que encuentra la ranura 18 que trasladaré en cualquié 
ra de tres rutas: ascendente, descendente u horizontalmente a 
lo largo de la superficie interior. El factor determinante pa­
ra la dirección del flujo de la corriente es la inductancia 
en lugar de la resistencia del conjunto. Por consiguiente, la 
frecuencia de funcionamiento es suficientemente elevada do mo­

do que la oposición de la corriente tenga la forma de una rea­

ctancia inducida en lugar de una resistencia. Por lo tanto,com) 
es conveniente que la corriente pase a la cabeza, la cabeza 

debe tener la inductancia menor. Para mejorar este flujo, la 
ranura debe ser suficientemente ancha de modo que presente 
inductancia de flujo en serie con la de la cabeza.

El núcleo de ferrita 20 se sitúa dentro de la abertura 
13 en la horma del arrollamiento 12 y proporciona la superfi­
cie interior de la horma del arrollamiento con una elevada 
inductancia. El núcleo proporciona el medio para transportar 

el flujo magnético hasta la cabeza. Existe una gran corriente 
enla cabeza que determina un gran flujo magnético.Para superfi



cíes planas, la intensidad magnética es igual a la corriente pe 

unidad de anchura. El núcleo de ferrita facilita el transporte 
de flujo magnético hasta.la cabeza desde el interior de la 

horma de arrollamiento y, por lo tanto, debe poder manejar la 
densidad del flujo a la frecuencia de funcionamiento.

Se comprenderá que la cabeza 16 lleva la corriente indu­
cida hacia la carga y es esencialmente un cortocircuito de ba­
ja inductancia. Sé construye preferiblemente de chapa de cobre, 

y en la modalidad preferible del invento, tiene un espesor de 
$,08 mm. Además, la cabeza 16 tiene la ranura longitudinal 22 
que abarca en toda su profundidad, extendiéndose la ranura prác 
ticamente o por entero a través de la cabeza 16 y por entero 

a través de la parte alzada 17. En la modalidad preferible de 
la invención, la ranura 22 tiene una anchura de 0,76 mm. Según 
se ilustra con más detalle en la figura 2, la ranura 22 se re­
llena con un relleno apropiado 23 que comprende una ferrita.El 
relleno 23 es preferiblemente un compuesto de ferrita-epoxi.

El compuesto de ferrita-epoxi facilita el transporte del flujo 
magnético desde el núcleo hasta la carga.

Refiriéndonos en particular a la figura 2, se verá 

que la cabeza 16 tiene una parte alzada 17 formada por estampa­
ción.Cuando se forma la cabeza de éste modo, se forma un rebajo 
24 enéLlado inferior de la cabeza.Este rebajo se llena con un 

núcleo de ferrita adicional 2$ que tiene una continuación de la 

ranura 22 formada en el mismo y donde el relleno 23 de la ra­

nura 22 se extiende en el núcleo 2$.

Según resultará evidente por la figura 2, cuando se 
asociada con la cabeza 16 una placa o chapa 26 que se ha de ca­
lentar localmente de acuerdo con la configuración de la parte
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alzada 17, el trayecto de flujo pasa a través del material 

de ferrita en la ranura 22 y en direcciones opuestas hacia la 

periferia de la cabeza. Este factor está implicado claramente 

por flechas.
Si las partes de la placa 26 que se han de calentar es­

tuvieran libre de perforación , etc, no se necesitaría modifi­
cación adicional alguna de la cabeza 16. No obstante, la placa 
26, que es generalmente un extremo de tapa para un recipiente, 

puede estar provista de una configuración de orificios d de 
perforaciones. Según se ilustra en la figura 6, estos orificios 
o perforaciones pueden comprender dos orificios menores 27?28 
alineados, seguidos de dos orificios mayores 30?31? también 
en alineación longitudinal, pero más separados entre si. Un 
par de orificios 32, 33? se sitúan en alineación transversal 

desplazada entre los orificios 30,31. Además, en una relación 
de desplazamiento diagonal transversalmente hacia fuera, do los 
orificios 31?32 hay un orificio 34. Un orificio similar 33 se 

sitúa desplazado diagonalmente entre los orificios 31?33. Pera 
que se pueda producir unealentamento uniforme de la placa 26, 
a pesar de la existencia de los numerosos orificios enla misma, 
se necesita modificaciones en la cabeza 16 en la zona de la par 

te alzada 1?. En primer lugar, se comprenderá que elflujo de 
corriente a través de la ranura 22 dependerá principalmente de 
la capacidad de la ferrita dentro de la ranura 22 para conducir 
la corriente eléctrica desde la horma del arrollamiento 12 y 
el núcleo de ferrita 20. Según se ilustra con mayor detalle en 

la figura 3?el lugar en que están situados los orificios 27?
28, en la placa 26, la ranura 22 se ha hecho con una anchura 
reducida, según indica la referencia 36,37? respectivamente.
De éste modo, la farrita dentro de las partes de ranura de anchu
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ya reducida 38,37 tiene menor capacidad para acomodar el flujo 

de corriente y por lo tanto, existe un menor flujo de corrien­
te a través de las partes de ranura 3 6 ,3 7 en el sentido trans­

versal de la parte alzada 17- De éste modo, se obtiene un ca­
lentamiento generalmente uniforme de la parte alzada 1? en 
la dirección transversal a lo largo de su longitud. Se podría 
obtener un flujo de corriente eléctrica restrictivo similar sin 
reducir la anchura de la ranura 2 2, restringiendo la cantidad 

de ferrita depositada en la ranura.
Cuando los orificios están próximos, como losorificios 

2 8 ,3 0, puede ser conveniente, aumentar la anchura de la ranura 

22, según indica la referencia 38. Asimismo, con la disposición 
de los orificios 3 0,3 1,3 2,3 3, es conveniente que laranura tenga 
una anchura estrecha en toda la extensión de los orificios, 
según indica la referencia 40. Según se ha indicado anterior­
mente, la configuración de calentamiento en la carga se puede 

regular dirigiendo o poniendo en proporción el flujo en las di­
versas partes de la carga. No es necesario acoplar el flujo a 

los orificios abiertos por lo que, en dicha región, según se 
ha descrito anteriormente, la ranura central es estrecha, pro­

duciendo una cantidad restringida de flujo y menor calentamiento 
en dichas áreas. Para la región comprendida entre los orificios, 
la ranura es más ancha, produciendo de éste modo más flujo y 
mayor cantidad de calentamiento.

La disposición de los orifüos afecta al flujo. El flujo, 

según mana de la ranura central, seguirá el trayecto de menor 
reluctancia. Por lo tanto, si un trayecto de flujo encuentra 
dos orificios lado con lado, el flujo intentará pasar entre los 

orificios, según se ilustra en la figura 4.- Esto produce una
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concentración natural de corriente entre los orificios o en la 

zona de alma-:. Las línea de flujo que pasan a través del área 
de orificios, debido al espacio de aire, son de relativa ba­
ja densidad y se desvian hacia el centro del orificio.No obstai, 

te, la mayoría de las lineas del flujo se dirigen hacia el áret 
entre los orificios debido a ls permeabilidad más elevada y el 
trayecto de reluctancia correspondientemente menor. Como la 

corriente es perpendicular, la corriente tenderá también a 
concentrarse en ésta área, produciendo recalentamiento. Se cre< 
que este punto se ilustra adecuadamente por las líneas de flu­
jo en la figura 4, que pasan a través de la parte de alma 42 
que se extiende entre los orificios adyacentes 43,44. Se ha 
averiguado que esta sobreconcentración de flujos se puede eli­
minar fresando canales en la cara de la parte alzada 17. Dichos 
canales se ilustran en la figura 6 y comprenden canales 45 y 46 
situados entre los orificios 3 0,3 2 , por un lado, y los orifi­
cios 30,33 por otro lado. De igual manera, se fresan canales 
generalmente en forma de Y 47 y 48 en la superficie de la parte 

alzada 17 entre los orificios 31;32 y 34, por un lado y los 
orificios 31 ,33 y 35 por otro lado.

Tomando como referencia en particular la figura 5; 

se verá que es conveniente que el canal 45 se rellene con un 
relleno apropiado 50 que puede ser epoxi. La finalidad del r& 
lleno es evitar que caigan partículas metálicas y llenen los 
canales.

Se comprenderá que el mayor espacio de separación, re­
sultante de fresar un canal en la cara de la parte alzada 1? 
en alineación con el área comprendida entre losorificios, pro­

porciona ahora inmediatamente por encima del canal fresado un 
área con un mayor espacio de aire y mayor reluctancia. De éste
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modo, el mayor espacio de aire es en el punto donde el flujo 

tiende a concentrarse de un modo natural, para negar esta con­
centración. Debemos indicar enéste punto que se ha averiguado 

que una profundidad de canal del orden de 1,27 mm es satisfac­

toria.
Debemos indicar en éste momento que la configuración 

de la ranura 22 y los canales o ranuras fresados en la cara 
de la parte alzada 17 se diseña particularmente para utilizarse 

con una pieza de acero. Se comprenderá también que la configu­
ración de la ranura y la disposición de los canales fresados 
es diferente para.una chapa de aluminio. Esto sedebe al fenó­
meno del flujo de corriente de alta frecuencia sobre la super­
ficie en lugar de la penetración de todo el espesor de la pie­
za. Asimismo, la superficie del acero conduce flujo con mayor 
facilidad que el aluminio.Por ejemplo, la permeabilidad relati 
va del acero a la gran densidad de flujo según ésta invención, 

será del orden de 100 a 200 al contrario que una permeabilidad 
relativa de uno para el aluminio. Por consiguiente, la profun­
didad del flujo de corriente a lo largo de la superficie del 
acero es mucho menor que la del aluminio. Asimismo, en la mayojr 

parte del flujo fluirá a través del acero en lugar de hacerlo 
a través del aire en el espacio de aire entre la pieza y la 
cabeza. A una frecuencia de trabajo del orden de 550 Kz, La 
penetración de la corriente en el acero será del orden de 25 

micrones, mientras que conla misma frecuencia, la penetración 

de la corriente en el aluminio será del orden de 140 micrones.

El resultado neto de lo anterior es que existe más 
concentración de corriente en el área entre los orificios en 
el acero que en el aluminio. Por esta razón, se necesita una 
configuración diferente, trabajando con aluminio, que la des
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crita anteriormente con respecto a la figura 6 , cuando se uti­
liza acero.

Refiriéndonos ahora ala figura ?! se verá que se ilus­

tra una cabeza 56 destinado en particular para utilizarse con 

aluminio. La cabeza 56 comprende una primera parte alzada 57 

que es de contorno circular y está concedida para alojarse 
dentro del extremo de bote rebajado normal para fines de ali­

neación. La parte alzada 57; a su vez, tiene una parte alzada 

58 que corresponde a la parte alzada o elevada 17 de la cabe­
za 16.

La cabeza 56 tiene una ranura longitudinal 60 que la 
atraviesa desde un extremo-.No obstante, para obtener un flujo 
apropiado, la parte alzada 58 está provista de tres ranuras 61, 
62 y 63 que se extienden transversales a la ranura 60. Lgg 

ranuras 61,62 y 63 abarcan toda la profundidad de la cabeza 56 

y como la ranura 60 se llenan con un material de relleno que 
comprende una ferrita, siendo el material de relleno preferi­
blemente una mezcla de ferrita-epoxi según se ha descrito.

Se comprenderá que las ranuras 61,62 y 63 se coordinan con 
la configuración de los orificios ilustrados enla figura 6 .

Además, la superficie de la parte alzada 58 se fresa 
Para proporcionar una pluralidad de ranuras o canales 64 que 
se disponen en una configuración para quedar entre orificios 

adyacentes ilustrados en la figura 6 .
Podemos indicar en éste punto que, nominalmente, la 

temperatura de la parte alzada de la cabeza es del orden de 

204°C.La proximidad entre la cabeza y la pieza es un factor.La 
parte alzada 17 se calienta de un modo desuniforme, en el sen­
tido de que es conveniente calentar esencialmente tan solo 
aquellas áreas de la cabeza donde no hay orificios. No se con-
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sigue ventaja alguna en aplicar calor a las áreas de la pieza 
que componen los orificios. La finalidad del dispositivo es 
aplicar calor uniforme a la pieza, siendo la temperatura 
suficiente para efectuar la fusión del adhesivo llevado por 

la tira de cierre (no ilustrada) que se ha de aplicar.
Refiriéndonos de nuevo a la figura 1, se verá que el 

generador de alta frecuencia 66 se acopla al arrollamiento 1 1 . 
Según se ha indicado anteriormente, la invención ha funcionado 

satisfactoriamente a una frecuencia del orden de 350 Kz y el 
generador de alta frecuencia 66 deberá tener por lo menos di­

cha capacidad.
En éste punto debemos indicar también que se produce una 

pérdida de calor relativamente grande. Por consiguiente, se 
debe hacer circular un refrigerante a través del arrollamiento 
11 en la forma acostumbrada. De igual manera, la horma del 
arrollamiento 12 yla cabeza 16 pueden tener aberturas apropia­
das para el refrigerante.Por ejemplo, se puede formar una cavi­
dad para el refrigerante. Por ejemplo, se puede formar una ca­

vidad para el refrigerante en las partes extremas de la horma 
del arrollamiento 12 y en la cabeza 16 opuesta a la ranura 18.

Debemos indicar en éste punto que, aunque los orificios 
en la pieza 17 ilustrados en los dibujos son todos circulares i 
la invención no queda restringida a dicha configuración de los 

orificios. Los orificios pueden tener diversas configuraciones- 
Se comprenderá también que con diversas formaciones de orifi­

cios y configuraciones y tamaños de los orificios, seránecesa- 
rio modificar la cabeza de acuerdo con los mismos para formar 

variedades de ranura y canales fresados con el fin de compensai 
los orificios y proporcionar uncalentamiento uniforme de la 

pieza junto a los orificios.
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Refiriéndonos ahora a las figuras 8-11, se verá que se 

ilustran los detalles de una forma modificada de concentrador 

de corriente o calentador que está identificado en general 

por el númer 70. El concentrador de corriente 70 se construye 

de un modo similar al concentrador de corriente 10 y comprende 
una horma de arrollamiento 72 que se construye de un modo si­
milar a la horma de arrollamiento 1 2 , en el sentido de que 
tienen un contorno generalmente rectangular, según se ilustra 
en la figura 1 0, y tiene una abertura rectángular 73 ene la 
atraviesa verticalmente. La horma del arrollamiento 72 tiene 
canales externos y tiene colocadas en los mismos lasespiras 
de un arrollamiento primario 71. La altura de la horma del 
arrollamiento 72 está determinada por el tamaño y el número 
de espiras en el arrollamiento primario 71. Según se ilustra 
con claridad en la figura 1 1, la superficie externa de la hor­
ma del arrollamiento 72 está provista de canales 73- en los cua 
les se sitúan las espiras individuales del arrollamiento prima­
rio 71. Debemos indicar que el arrollamiento primario 71 que­
da encajado en un tubo de aislamiento apropiado 75 que se pue­
de fabricar de teflón. De igual manera, la horma del arrolla­
miento 72 puede tener una cubierta externa 76 para evitar el 

contacto eléctrico entre el arrollamiento 71 y la horma del 
arrollamiento 7 2.

Debemos indicar que la horma del arrollamiento 72 se 
sujeta a un elemento de bases 77 que se fabrica de material 

conductivo y la horma del arrollamiento se sujeta al elemento 
de base 72 por medio de dispositivos apropiados de sujeción 78 

El elemento de base 77 se asienta en el fondo de un protector 

en forma de recipiente 80 y se sujeta a una estructura de sus­
tentación 81 por medio de tornillos 82.
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El protector 80 abarca prácticamente toda la altura de la horma 
del arrollamiento 72 y se separa de la misma y del arrolla­
miento primario 71* Este espacio se rellena con un compuesto 
de relleno apropiado 8 3*

En este punto debemos indicar que elprotector 80, 
que se utiliza para evitar que las corrientes de radiofrecuen 
cías se introduzcan en elementos de la maquina, se refrigera 
por medio de un serpentín de refrigerante 84. El serpentín 

de refrigerante se sujeta a la superficie interior del proteo 
tor 80, por ejemplo por estañosoldadura 8 5 , y tiene la configu 
ración necesaria para proporcionar una refrigeración eficaz
del protector 80. El serpentín de refrigerante 84 tiene conduc 

ciones 8 6 ,8 7 a las cuales se pueden conectar medios para hacer 
circular agua u otro refrigerante a través del serpentín 84.

Se comprenderá que un generador de alta frecuencia 
88 se conectará a los extremos opuestos del arrollamiento pri­
mario 71 según se ilustra en la figura 9 *

IRnéste punto debemos indicar que un núcleo de ferrita 

90 se sitúa dentro de la abertura rectangular 13 en la horma  ̂
del arrollamiento 72. A pesar de que el núcleo 90 se puede 

asentar directamente sobre el elemento de la base 7 7; se asien 
ta preferiblemente sobre una chapa resiliente delgada 91 para 
estar obligado constantemente de una forma resiliente hacia 
arriba por las razones que se describirán más adelante con 
detalle.

En este punto debemos indicar que la horma del arrolla­
miento 7 2 , que actúa como un arrollamiento secundario conjun­

tamente con el arrollamiento primario 7 1 ; es de construcción 

dividida y un extremo tiene una ranura axial 92 que abarca to­
da la altura de la horma del arrollamiento. La ranura 92 se puer
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de rellenar con un material magnéticamente inerte, por ejemplo 
material de plástico de tipo normal como es el Mylar.

Si se desea, la horma del arrollamiento 72 puede ser 

de construcción parcialmente hueca por lo que se puede refrige­

rar fácilmente haciendo circular un fluido a través de la misma. 
En cualquier caso, la horma del arrollamiento tiene un par de 

tubos de cobre 93 que la atraviesan y que se extienden entera­
mente 8 través del alma del arrollamiento o desembocan en con­

ductos que, a su vez, desembocan a través de la parte superior 

de la horma del arrollamiento.
El concentrador del flujo calentador se completa por 

medio de upa cabeza, identificado en general por el numero 94.
La cabeza comprende una parte de placa de montaje 95 y una par­
te alzada 96. La parte de placa de montaje 95 se sujeta a la 

horma del arrollamiento 72 por una pluralidad dé dispositivos 
apropiados de sujeción 97. Se observará que la parte de placa 
de montaje 95 se acopla directamente a la superficie superior 
de la horma del arrollamiento 72 y la superficie superior del 
núcleo 90. Se comprenderá que montándose resilientemente el nú­
cleo 90, se mantendrá en buen acoplamiento con el lado inferior 
de la cabeza 94.

Tómese a continuación como referiencia la Fig. 18, en 
la cual se ilustra un extremo de cierre de un bote de fácil ape;? 
tura 100 que tiene una abertura de distribución en forma de la­
grima lOl formada en el mismo. La abertura 101 se cierra ini­
cialmente por una tira de cierre o tira de rasgamiento 102 que 
es de construcción tradicional y preferiblemente en forma de un 
laminado de hoja de aluminio y de material de plástico, cuyo ma 
terial de plástico es del tipo que permite su adherencia a la 

superficie del extremo de cierre 100. La cinta de rasgamiento
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102 tiene una primera parte 103 que se utiliza principalmente 
can el fin de cerrar la abertura Í01 y forma una adherencia de­
sunible con el extremo 100. La cinta de rasgamiento 102 tiene 
una parte de extremo 104 que forma un aglutinamiento o adheren­
cia permanente con el extremo del bote 100. La parte del extre­
mo opuesto de la cinta de rasgamiento 102 tiene la forma de una 
parte de agarre 105 que tiene preferiblemente una abertura 106 
para introducir un dedo.

La cabeza 94, según en la Fig. 12-17, se configura de 
un modo particular con el fin de calentar por inducción de una 
forma controlada el extreme 100 en las áreas donde la cinta de 
rasgamiento 102 se ha de adherir al extremo 100. Con este fin, 

la cabeza 94 tiene una ranura longitudinal 97 formada a través 
de la parte de- placa de montaje y la parte alzada 96 terminando 
la ranura 97 preferiblemente dentro de la parte alzada 96. Ade­
más, la cabeza 94 se monta sobre la horma de arrollamiento 92 
con la ranura 97 alineada con la ranura 92.

Se observara que la parte alzada 96 comprende una par­

te con forma 107 que corresponde en general en contorno al con­
torno de la abertura 101. La parte alzada 96 comprende también 

una parte de base 108 que se ha de alinear con la parte 104- de 
la cinta de rasgamiento 102. Se observará que la parte de base 
108 tiene una ranura 110 formada en la misma, cuya ranura 110 s: 
extiende transversal a la ranura 97 en relación de intersección 
con la misma y además se extiende enteramente a través de la 

parte alzada 96 y la parte de la placa de montaje 9 5*
En este punto debemos indicar que la parte alzada 96 se 

superpone al núcleo 90. Se indica también que la parte de la 

ranura longitudinal 9 7 , formada en la parte alzada 96 tiene si­
tuada una placa que contiene ferrita 111 que se puede formar de
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ferrita o de ferrita-epoxi. Se comprenderá también que en la ra 

nurs transversal 110 se sitúa en lados opuestos de laranura 97 
placas que contienen ferrita 112 de una construcción similar a 
la placa 111. Las placas 111, 112 abarcan prácticamente toda la 
altura de las ranuras 97; 110, según se ilustran en la Fig. 16 

y 17.
La superficie superior de la parte de la placa de mon­

taje 95 en lados opuestos en la ranura 97 y junte a la parte al 
zada 96 se rebaja según indica la referencia 1 1 3. Una cuarta 
placa que contiene ferrita 114 se asienta en este rebajo, según 
se ilustra con mas detalle en la Fig. 16. Se observará que la 

placa 114 forma puente en la ranura 97.
Según se ilustra con claridad en las Fig. 15 y 16, las 

ranuras 97 y 110 rodean a las placas 111, 112 y 113, y se super 

ponen a la placa 114, se rellena con una resina epoxi transpa­
rente 115. Además, sobre la parte alzada 96 se superpone una 
delgada capa de óxido de aluminio, cuya capa está identificada 
por el número 116.

Debemos indicar también en este punto que la parte con 
figurada 107 adyacente a la parte de base 108 tiene ligeros re­
bajos en sus esquinas superiores, y estos rebajos serellenan 

con piezas postizas 117 que se fabrican de un material que con­
tiene ferrita, por ejemplo ferrita-epoxi.

Finalmente, la cabeza 94 está provista de un par de so 
portes aislante 118 que se montan en lados opuestos de la parte 
alzada 96 y tienen un contorno circular para proporcionar un so 

porte adecuado para el extremo del bote 100. Se observará que 
las superficies superiores de los soportes 118 se sitúa ligera­
mente por encima de la superficie superior de la parte alzada 
96 para proporcionar un espacio de aire apropiado entre la part^



- 2 1  -

5 .

io.

15#

2 0.

25.

30

alzada 96 y el extreme 100 que se ha de calentar. Se observará 
también que los soportes 118, que se sujetan en susitio por me­
dio de dispositivo de sujeción 120 que se introducen en la hor­

ma del arrollamiento 72 están rebajados, según indica la refe­
rencia 121 junto a la parte alzada 96 para proporcionar un es­
pacio de aire apropiado.

Volviendo de nuevo a las Fig. 9 y 10 se verá que los 
lados alargados opuestos de la horma del arrollamiento 72 tie­

nen asentadas en sus superficies superiores placas 1 2 2, cuyas 
placas 122 son de material que contiene ferrita y están en con­
tacto directo con el lado inferior dé la cabeza 94. Se pueden 

rebajar placas similares 123 dentro de las superficies inferio­
res de las partes laterales de la horma del arrollamiento 72 y 
en contacto con el elemento de la base 77. La finalidad de las 
placas 1 2 2, 1 2$ es reducir la reluctancia de un trayecto magné­
tico entre la cabeza y el núcleo. Normalmente, el trayecto mag­
nético tiene que pasar por toda la ranura generalmente descen­
trada hasta la parte inferior del núcleo que está normalmente 
abierto. Con las placas 122, 123; en particular las placas 122, 
el trayecto de retorno para el campo magnético, en lugar de re­
correr toda esa distancia, puede pasar ahora a través de las 
placas. Reduciendo el trayecto magnético se mejora la eficacia 
general del sistema. Se comprenderá que la cabeza 94, debido a 
su instrucción y configuración, sirve suficientemente para ca­
lentar el extremo del boté ICO para efectuar la adherencia ne­

cesaria de la capa de material de plástico de la cinta de ras- 
gamiento 102 al extremo 100. Se comprenderá que las piezas 

postizas que contienen ferrita 117 sirven para constriñir el flu 
jo de corriente hacia el vértice de la abertura en forma de lá­
grima 101 con lo que se obtiene calentamiento en dicha parte
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del extremo 100. A excepción de esto, la forma de la parte al­

zada 96 es similar a la de la abertura en forma de lágrima, 

pero mayor que la abertura en forma de lágrima.
Se comprenderá que la función general del concentrador 

de flujo o calentamiento 70 es igusl que la del concentrador 

de flujo o calentador 100 y que la cabeza 94 se adapta de un 

modo particular para utilizarse conjuntamente con el extremo 
1 0 0.

Debemos indicar también que el extremo 100 es preferible­

mente de aluminio y que la cabeza 94 se configura de un modo 
particular para ésta finalidad.

Aunque se han ilustrado y descrito en la presente memoria 
de un modo especifico tan solo varias modalidades preferibles 

del concentrador de flujo y de la cabeza, se comprenderá que se 
pueden efectuar pequeñas variaciones sin desviarse del espíritu 
y alcance de la invención según se define en las reivindicacio­

nes adjuntas.

Descrita suficientemente la natuxéLeza del invento, asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para calentar por inducción placas me­

tálicas con orificios, caracterizado porque comprende las fases 
utilizar un concentrador de flujo que tiene una cabeza; confi­
gurar una parte alzada de la cabeza de acuerdo con el área de 
la placa que se ha de calentar; configurar la superficie de 
una cara de la parte alzada para que presente una mayor inducta 

cia en alineación con áreas de una placa entre los orificios 
en la misma; dotar a la cabeza de una ranura que se extiende 
longitudinalmente a través de la parte alzada en toda su pro-* 
fundidad, e introducir energía eléctrica de alta frecuencia en 

la parte alzada de la cabeza.
2. - Procedimiento según la reivindicación 1,caracterizado 

porque la ranura se rellena con un relleno que comprende ferri- 
ta, y porque la energía eléctrica de alta frecuencia se dirige 
en la ranura para fluir desde la misma.

3. ** Procedimiento según la reivindicación 2,caracterizado 

porque la configuración de la cara de la cabeza comprende la 
variedad de anchura de la ranura de acuerdo con la configuración, 
de los orificios a lo largo de la ranura.

4. - Procedimiento según la reivindicación 2,caracterizado 

porque la configuración de la cara de la cabeza comprende reba­
jos de conformación en la cara de acuerdo con la configuración 
de orificios.
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5 .- Procedimiento para calentar por inducción placas meíí, 

licas con orificios, tal y como queda sustancialmente descrito 

en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de veinticuatro hojas, escritas a 

máquina por una sola cara.
Madrid, ' 7 MR  M

THE CONTINENTAL GROUP INC.

i M.
p-t*
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