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La presente memoria descriptiva tlen%‘como fln la«

declaracién del objeto sobre el que ha de recae

\e; prlvgl glo
de explotacidén industrial y comercial exclusivo eﬁ\‘fiizrrlto-
rio nacional de un ‘Modelo de Utilidad, de acuerdo con la vigen
te Legislacién, que como el enunclado indica se trata de "ME-
JORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION IE TAPAS PARA ENVASES",
Los envases de forma general cilindrica pueden ce-
rrarse mediante una tapa también cilindrica y formada por dos
cuerpos laminares asiﬂmismo éilindricos y abiertos por una de
sus'bases, dispuestos dichos cuerpos introducido uno parcial-
mente en el otro presentando concavidades enfrentadas mutua-
mente., :

La actual fabricacidén de dichas tapas comprende cin
co operaciones 8 fases en su construccidn que son. |

v En la tapa se embute primeramente para formar el
cuerpo cXindrico abierto por una de sus bases, a contlnua01dn
se bordona el borde llbre.

En la contratapa se embute primeramente para‘formar
el cuerpo cilindrico ablerto por una de sus bases, seguidamen
te la otra operacidén es un pequefio ensanchamlento producido
aproximadamente en la mitad de la altura del cilindro, volviep
do seguidamente al diémetro anterior.

L ~ Finalmente 15 ﬁltima operacidén es el montaje de la
tapa y 1a contratapa por ‘presién. ’

Visto lo anterlor se comprende que por una simple

pre816n é cualquier pequeﬁo golpe se desprenda la tapa de la

Nuestro invento consiste en un método para la:fabri

cacidén de dicha tapa'enfél que ahorrambsfdos operaciones de

las anteriormente citadas, & la vez que finalmente .../...
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En esencla consta nuestro méto c’de*tres o

peraciones una de la tapa que es
un cuerpo cilindrico abierto por
contratapa conformando un cuerpo
de sus bases y presentando en la

chamiento escalonado conservando

\
su embuticidn pa?ﬁ\“mh 8/mér
una de sus bases, otra en la
cilindrico abierto . por una
superficie lateral un ensan-

el nuevo didmetro hasta el

borde de la conbtratapa. Finalmente el montaje se efectua in-
troduciendo parcialmente la contratapa en la tapa enfréntandg!

se mutuamente las concavidades, a la vez que se bordona el bo

LAk

de libre de la tapa dejando la contratapa fuerte y definitiva
mente sujeta,

' Para comprender mejor la naturaleza del in
vento en el plano adjunto hacemos una representacién esquemg

tica de su utilizacidén, no siendo en absoluto limitativa y su

or

ceptible por ello de las modificaciones accesorias que no al
.
teren las caracteristicas esenciales.

La figura 1 es una vista en seccidén de la

tapa una vez embutida.
La figura 2 es
tapa.
La figura 3 es
contratapa una vez embutida.
La figura 4 es
tratapa.
La figura 5 es

tapa y de la contratapa montadas

una vista en planta de la

una vista en seccidén de la

una vista en planta de la co

[t=]

una vista en seccién de la

y habiendo bordonado el bor

de libre de la tapa.

En ellas se anotan las siguientes particulg,

ridades:

%
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(2) a la vez que en la misma operacién producimos el ensanchg

=
[

9 1,- Tapa

=
10

2.- Contratapa

=
[}

3.~ Ensanchamiento
N¢ 4.- Bordonado
La primera operacidén a seguir es la embuti-
cién de la tapa (1) para conformar un cuerpo cilindrico,abie%

to en una de sus bases, seguidamente se embute la contratapa

miento escalonado (3) que conserva su nuevo didmetro hasta el
borde libre de la contratapa (2), finalmente se montan la ta
pa (1) y la contratapa (2) enfrentdndose las concavidades e
introduciendose la contfatapa (2) hasta que tope en la base
de la tapa (1) a la vez que en la misma operacién bordonamos
el borde de la tapa (4) quedando presionando dicho bordonado
(4) sobre el ensanchamiento (3) de la contratapa, quedando e}
conjunto fuertemente unido.
=~ Descrita suficientemente la naturdeza del prg
sente invento asi como su realizacidn industrial, sélo cabe
afladir que en su conjunto y partes constitutivas es posible
introducir cambios de forma, materia y disposicién‘en cuanto
téles alteraciones no supongan variacién sustancial del mismg
El solicitante al amparo de los Convenios In
ternacionales sobre Propiedad Industrial se reserva el dere-
cho de extender esta demanda a los pains extranjeros, si fue+
ra posible reivindicando le misma priorided de la presente sg
licitud.

N o T A

El Modelo de Utilidad gue se solicita como
naevo en Espafia por veinte afios, de acuerdo con la vdgente Le

gislacidén deberd recaer sobre "MEJORAS INTRODUCIDAS EN IA FA :

_J
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BRICACION DE TAPAS PARA ENVASES", en todo de iia;;uepao comiflas
. R N

. o PR/

siguientes: e ?/'

5.
%

REIVINDICACIONE:

;2.-Mejoras introducidas en la fabricacién
de tapas para envases caracterizadas porque dicho proceso de
fabricacién consta de tres fases, siendo una de ellas la em-
buticién de la tapa para conformar un cuerpo cilindrico abier
to Zen una de sus bases, otra es la embuticién de la contrata
pa para formar un cuerpo cilindrico abierto en una de sus ba
ses y presentando en la superficie lateral un ensanchamiento
escalonado, conservando el nuevo didmetro hasta el borde li-
bre de dicha contratapa. _

25.-.Mejoras introducidas en la fabricacidén
de tapas para envases en todo de acuerdo con la anterior rei
vindicacidén, caracterizadas porque en la fase de montaje se
introduce parcialmente la contratapa en la tapa bordonando
a cont;;ﬁacidn el borde libre de la tapa, que presionard sobr
el ensanchamiento de la contratapa.

38,- "MEJORAS: INTRODUCIDAS EN LA FABRICACIO
DE TAPAS PARA ENVASES".

Segun queda sustancialmente descrito en la
presente memoria descriptiva que consta de seis hojas mecang
grafiadas por una sola cara acompafiada de sus correspondien-~

tes dibujos.
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1 vaaraa, 30 JUL. 1974

El Agente Oficial
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