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la preaonté”ihv&ncién se reflere, vomo su enunciado

indica, a un nuevo hote y eds concretamente a rooiy&iii;o con

cuello y en especial a hotes que tienan uwn cuerps tubular eon
cuello formsds en uno o asbos extremds, y llevendo el cmerpo
tubular una costurs engetillada y los extremos tarbién engati-~
1lados &l cuerpo tudular. n
Eate invento se refiere on particular e botes de cha---.
pa zetdlica, d9 uso cozin en diversas industrias nllatuticias,igi’
incluids 1a industris de bebidas. 58 necesario que tales botes ...
sean baratos, en partionlar cuande estén destinados & mer éna;;iﬁ
chables. Tesbidn es necesario Quo el bdote proporcione un cicxr;’?
de manera que el conternldo persansscs sin conteainar y, ai se
asomete a presidn, quede hermétieo. ﬂ iA
Bn los botes cos ouello pars bebida del tips anteriéi;;
se habdia obtenido un clerre hermético, sunque a condieisn de én}f
costo considerable. Por sjeaplo las patentes de los Estadss Uni-
dos ndmeros 3.343.670 y 3.349.956 reepectivaxente de Stephan,
descriven botes con cuello pars facilitar el envasado y ap;1a~
aiento, los ocuales couyprenden un cuerpo de bote tubulay foraado
integralzente con un extremo del mismo, teniendo una seccldn de
cuello cerca 4el sxtremo conformado integraleente. Comd la sayor
parte del bote estd solidariamente formada, so garantisa practi~
camente un bote cerrafio herméticamente. Sin embargo la formaciln
integral dél cuerpo tubular y del extress exige un procedimiento
tal como la extrusidn, que es en esencia zds eastoko que las téo-
nlcas do fadricacidn del dute engatililado eonvaneinnﬂi-utllin&da
por la industria de fabricecidn de botes. De manera ain&ilr» la
patente de los Zautados Unidoe nb 3,394.837, de Hanson, descride
un cusrpe de bote tubular formado integralmente ¢on un extremo
de bote. Do nuevo, la caracterfstica de clerre hormdtico gueda
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garantizada pero a un costo conpideradle.

Es un odjeto de este invents aportar un h#tn'sun oug-
110 a un coste bajo, De conforanidad ocon este ohjeto, 88 apor-
tan un bote y un wétodo para formar el alamo, en sl gue el
btote comprende una poroién de cuerpo tubular de engatillade
tubular con una secoifn terminmal en forma de cuells, por lo , -

zenos, en un extrezo del bote. Engatillando latoralsente el .

< 9 L]
o 5 >

cusrpo tubular y engatillando el extreso al cuerpo, se pueden -
utilizar técnicas convencionales de bajo costo en la Ih&riea7»£%
¢ifn del bote eonm cuello. Tambidn de conformidad con este eb:ﬁ;“
Jeto, el didmetyo exterior miximo del extress del dote puede -
ser inferior al didmetro exterior adximo del cuerpo tudmlar gi;h
del bote. De conformidad con ello, sl dideetro snnettl.dal-ei;’f
treme engatillado serd conslderablemeante menor gue sl diiant?&*f
e;;aricr géxizo de la poreién de cuerpo tadular. Ia zuduce16af“f
es drea total del extremo da cozo resultado un considerable
ahorro de costo..

Es otro objeto izportante de este invents aportar un
bote corrado heredticasente. De cqnxorBLAnﬂ econ eosta odjeto,
la costura lateral que se proyecta a4 lo largo de la longited
complata del cuerpo de bote tubular estd construida pars que
reaista una presién interna de por 1o senos 100 lbs-lhulaz.
iato se puede lograr aportando una poroién finterconectada en
eoencia coextensiva con una porcidn central del ousrpo de bo-
te tubular y una porcidn superpuesta que se proyecta & lo lar-
£o d¢ una seceidén terminal de cusllo del cuerpo 40l bote y
dentro de ls seccidén oilindrice central. Le porcida superpuce~
ta d¢ la costura despuéa de la soldadurs por fusidn y oon eo-
tafio, tolerard el plegado haoia deantrs en la seceoién terminal
de cuello y aportard ein embargo el cierre berpétien deseado,
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las partiowlaridedes y ecaracteristicas nds motables
de los perfecclonamientos en los que me baea la realisacién
propuestia, mejor que en la somera deseripeidén litexal haste
agui expuesta, se podrdn apreciar en la explicaciin més deta-
1lada que esguldamante #9 realisza de los didujos adjuntos, en
los cusles, solo a titulo de ejemplo, se repreventa una prefe- .
rente forea de reallisaclén. In dichos didujos: RS

ta figurs 1 es una secoién vertical de ua bote con é%g;
i1lo por ambos extiremoe. . ;ﬂ

la figura 2 es una leeelén vartiocal pereial agrsn&;da
del bote de cuello, sagin se indica en la figura anterior.

Ia figura 3 es una viatis en sleado parcial de un eé;i;
po de bote antes de que ¢) alsmo disponga de cuslle. ’°“i

~ La figura 4 es una vista en secelln de la costura 1a~
teral por la linea 4-4 de la figura anterior.

Ia figura 5 es una vista en seeccisn de la parte inter-
coregtada de dicha costura lateral, por la linea 5~5 de la figu-
ra 1.

La figura & es una vista de alzado pareial de ur cuer~
70 de bole ¢on una costuwra lateral modifioada.

la figura 7 es una vista en alsado parcial de un cuer-
po de bote con una costura lateral medificads difersntesente.

ia txgnza.a\ea-una secoisn vertical de u#-par-da Do
tes con ouello en solamente un extremo, siendo mostrado el dote
de la parte eaper1o:-yo: daﬂylnto y el bote de la parte infe-
rior en seoeidn. | | .

Y las figuras 9;»9! 80n una representacidn oiqnzsﬁt1~
oo de un procedimiento mediante ¢l ocual se fayrzcan,19t<botas.

Gon arreglo a diches figuras, el bote de bebida 190
1luastyrado en la figura 1 tieas cuello en azlos extremos forzado
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por un plogamiento brusco y oonsideradle hacia dentro de ¥n cusr-
po tubular 12 cerca de los cxtxemoaflt. ﬁe confornidad con las
téenican de fabricaolés convencionales de bajo coste en 6l arte

de hacer botes, la parte de ouersyo tubulay estd forusda de¢ una
chape de metal y comprende una costura de engatillado latexal 16
gque unhe loa bordes opuestos de la chaps. Tenbién de gonformidad

con las tecmicas de fabriceeida convencionsles de bajo coste en v:~
arte de botes para bebldas, los extremos 14 se forsan Laiaialaeaxe.
indepsndientes del cuerpe tubular 12 y a continuzcifn ee f£ijan a%.,
mismo por medio de eosturas de engatillado dobles 18. Auague Iazl

- .

costura de engatillado lateral 18 y las costuras de engatillado
dobles 18 se utillzan de conforsidad con las téonicas de fabrica-
¢ldn convenolonaeles en el arte de hacer botes, la costurs de enéésf
tillado lateral 16 y los extresos 14 yue we f£ijan sl ocnerpo tuS;;*f
lar 12 por las costuras de engatillado dobles 18 no son convencis<:
nales.

Ixaninands primero los exireamos de coztura ¢e engatilla~
do doble 14 qus se suestiran en las figurae 1 y 2, se verd que, de-
bido a la forma de cucello del ouerpo subalar 12, e} didsetrs exte-
rior general o mfiximo de los extremos 14 despuéw de la formacién
de osatura doble en el cuerpo tubular 12 ew esencialwﬁnti menor gue
@l didmetro exterior o interisr méxivo del cuerpo tabular 12, Como
resultado, el drea total de loe extrexzow 14 y, en oonsetuencia,
la cantidad total de metal wupleado en fabricar 1os extreans 14
es considerableazente menor gue con log extrenos canvanctonhlea gue
tionen un dldmetro exterior gemeral o méximo, ouaado se unen wew
diante ongatillado doble al cuerps de bote tudbulary, gue sobrepasa
el didnetrs nmédximo del cuerpo ds boie tudular.

Examsinando la costura e engatillado lateral 16, se ale
vertird que el plegado hacis dentro esencisl del cuerpe tubular
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12 gue petnlte ¢l uso de los extremos nuds poquelos 1¢, 8e pro-
duce a lo laxgo de una poreidn de la . gogtura &a»engatilladc lg-
teral 16. Se apreciari que este plezamiento hacia dentrs sonete
a dicha porcidn de la costura de engatillado latersl 16 a uns
defsruacién consideradle y aguda. Segin es muestra en la flgura
2, el cuerpo tubular 12 ez en ¢sencia cilindrico en la eecolén -
ceniral 20 y conaideradlesente cilindrise en la secolém ternlsai
22, pero conaideradblexente cénico 5 en dicminucidéa en Iu~a0ceibn
teruinel 24. Coeo resultado, el ouerpo tubular 12 asi como Lagid
costure de engatiliedo lateral 16 que se muestra en la Ilgnzixl.
estén plegados o deformadece hacois dentro de¢ los dngulow nproxl-
sudasente 45¢, permaneciendo los vértices de loe dngulos entre
la seceidn en disuinucidén 24 y las secciones central ¥ ttxn&nal
cilindricas 22,
iungue la deformacidn de un cwerpo de dote tubular =in
una ccatura de engatillado lateral por un plegamiento comaidera~
ble hacla dentro no presents probivsas de clerre, el dodlado de
un cuerpo &e bote tubular conm una costura de Qngatillnﬁo iateral
8f los presentia. La costura dv ergatillado lateral 1§ por lo t#n-
to incluys clertas caracterfaticas que gerantisan qus RO se pre-
sentardn problemas de cerrado. BEn partioular la costura lateral
de engatilladq 16 incluye una parte supsrpuesia 26 aspliada,
curca de los dordes terzinales del ouerpso tubuler 12, Segia se
wusstre on lus figuras 3 y 4, la parte aﬁparpaestl 26 Qque toda~
via no estd plegada hacia dentro imcluye un punto 4e soldadura
o proyecoidén 28 en evencia centrados sobre la parte superpucsta
26. Cuando el cuerpe tubular 12 ¢s plegado hacla dentro, la sole
dadura 28 guede & medla distancia de la geccifn en disainucidn
24, segin ee muastra en la Liguva 1, 5w advertird gque la parte
superpuests as e extiende realmente deatro de la seccifén cilin-
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drica central 20 agf comc la seccién cili{mdrica Serminal 22,

de manera que la costura de angatillads lateral 16 tleme sola-
mente 2 pliegues en loz puntos de deforznoibn ndxima, es decir,
los puntos ea que el cuerpo tubular 12 estd plegade o deforzs-
do en dngulos de {52, Una parte interconectada 30 de la ecsturs
de engatilledo lateral 16 que tiome 4 pliegues se proyeota a 19..
largo de ana parte sustancial de la seesidn cilindrica eentral’’
20. La parte de interconexicn 30, segin se nmuestran ea las tigu-w
ras 1 y 5, exoepto por ea maturaleszs algo akreviale, es en oqegg
cia oconvencional e incluye una seris de protuberancias !2'qaa“m7
fijan los hordes emgatillados del omerpe tubular 12 uno & otre

_ para impedir un deslizamiento axial a lo 1argo de la costura AR

de sagatillado lateral 16. Tods la costura de engstillede Iatv-:
ral 16, incluyendo la purte de intoccomexién 30 y la parte su- g
perpuesta 26, estd soldads con estailo para couspletar el sterre’
hermétieo.

las figzuras & y 7 presenian sedificaeciones de la par-
te superpuesta 26 que se refiere s la altuncidn de 1s soldady-
ra. in le figara € gque guestra la parts superpucata 26 antes
de que el euerpo tubular 12 sea plegado hecia dentro, hay 2
soldaduras &e¢ punto o proyeccida 34. Lae situaeciones de las
soldaduras J4 son importantes porgque el cuerpo d4e dote tudular
1z, cuando ee pliega haclas dentro se deforaa en las soldaduras
34. Le conformidad c¢on ello, las moldaduras 34 garantisan una
firss conexidn de los bordes engatlllados laterales en puntos
de méxizma deformaecidén. in la Ligure 7, una soldedurs de punto
o proyeceifn 36 estd centrada en la parte superpuesta 26, como
en €l caeo de la soldedurs 28, Sia emdarge, la eoldadura 36 es
alargads de manere que proporclcne una sajeccidn fiﬁao de la
parte supozrpuevts 2 1o largo d¢ la exteasidn de lea segoidn ea



dissinueién 24, una veé que ol ousrpo tubular 12 sea p&u@aﬁo
haelia dentxo. | |
En la figura 8, se muestra un par 4e botes 40 gue tie~
} nen cuello sclamente en un extrezo. Los hotes 40 son idénticos
5 sl bote 16, con la excepcidn de que cada une de los Botes 40
no tiene cuello en un extremo 42 enzatillado doble euavanalog;“;
nal. Ze conformidad con ello, se han utilisado admeros 18épti~ ",
cos pera identificar elementos idénticos, :%:7
Los botes 40 estin apiladoe extru#o-eeu extremo °°?’;g
10 el extrems l4 descansando sobre el extress convenoional 42. ij‘
Pupde verse que la reduccidn brusca y sustaneial on el éiﬁna—mJ
tro de la yerte del ouerps tubalar 12 del bote superfor 40 en
oi extremo 14 permite gue este dltimo empareje oon 31 uxtranbzi?'
convencional 42. lLa costura de engatillado lateral 15-1neluy§ﬁtj
1% la parte superpussta 26 y una parte superpuesta 44 hfravis&ﬁ?y”i
gonvencionsl proporeiona un clerre bersético para presionss jue
guperen les 100 1hs./§u1§g. , |
Kb les figuras 9a-9f se wuestra un método mediante
el cusl ge pueden fabrioar botes 10 y 40 con cuelle. En el pri~
20 mer paso del método segin se describe en la figura $s&, sna cha-
pa metdlics en toseo 46 recibe le forma medianie una operasidn
adegunda tal como cortsdo en tiras.
Bn el segundo paso del método de fabricaeién segln
se oueatra en la Ligure 9b, el cuerpo tudbular 12 esté fbraa&o
25 de la plesa original 46 oon los bordes 1ong1tud1nales spueatos
de la wmisma entrelaszados y superpuestos. Este pano representa
1z operacidn inicial en la foruzecidn de le costura d¢ engatilia-
do lateral 16. La siguiente operacidn en 1a'forsacxﬁn,dc la coe-
tura 4o engatillado lateral 16 y el tercer paso en la fabrioca-
30 cibn del bote con cuello se muestra ep la figura 9¢. Segin ee

_
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auestra en ells, un par de eleotrodos ds soldadura 48 forman
las poldaduras 28, 34 & 30 en la poreidn o porciones superpuss-
tas 26. En la figura 94, e flustra la €ltima operacifén de la
formacién de la coatura de engatillado lateral y el da&rtn.p&ﬁa
de la fabricscién del Dote. Rsta operseidn y fase eomprends el
sondes con estefio de la costura de engatillado leteral por me-, ..
d10 de un 7odillo de soldar 50 que gira en una direcoisén pare .

s ¥
o 5 &

forzar la goldsdura entre law capas d¢ la costuras de engatillas
do lateral 16. f:,

Cuando estd forzmada laz costura de engatillade Isteraa
16, el bote pasa a la quinta fane del método de fabrieacidn que
efeoctda ol pleganients bacia dentro del cuerpe tubalar segﬁnﬁbé
ilustra en la figure Se. Se¢ inserta un mandril 52 en W) 1nter£or
del tubo mientras que una herrasienta plegadora 54 penaralra§o~a
dor del exterfor del cuerpo tubular 12, Cuando la herrssienta -
de plegamients 54 ha reoorrido un almero de revoluocicnes alre~
dedor del cuerpo tubular 12, la operacién de forzacién del oune~
1lo estd terminada. 51 el cuerpe tubular 12 va a tener cuello
por ambos extiremos, @l mandril 52 es deamontable pesra permitir
su retirada del ouerpo tubular con cusllo 12, las ldzminae de
2etal en la parts superpuestia 26 y la parte de interoonexidn
30 de la costura de engatillado lateral 16 se hn# soatredo cu-
tuanente separadas para los fines de Llustracliés solazente. En
realicdad eotdn en mGtuo contacto pare sportar un clerre hersé—
tico. _

Despuds que ¢l bote del cuerpo tubular 12 se completa
aeﬁianta_cl rebordeads de ambos extiremoa, los extrssos de hote
14 y 42 pueden seyr fijados. Seglia ee 1lustra en laAtaguzsvﬁt. el
extremo 14 tieno costura de engatillado ﬂebic 8l cuerpo de bote
tubular 12. las capas de metal en la costura engatillsdo dodle
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18 se han mostrado mituamente separados a los fimen de flustra-
cidén solasente. _

Deserita suficlentexente en lo qus prucede la natura-
lazs del Xodelo, asf como el modo de llevarlo ventajiosanents -
1a prictioa y dexoztrado gue constituye un positive adelante
técnico en la fabricecisSn de botea metdélieos, es por 1v que se .
solicita registiro de Fodelo de Utilidad, por 20 afies en Eepafdia ..
y Frovineclias de Udltraser, haciendo coonstar gque las 3&:po:1ai6§é§
anteriornente indicadas, son eusceptibles de modifiemeciones §{“u
detalle er cusnto nd alteren su principlo fundamental, sieniég.
1o que constituye la esencia del referido invento, 10 Que n~;$;-
tinuacién se especifica en las sigulentes: e

REIYINDIOACIQONES

- 184= NHuevo bota; caragterizado por comprender un eaurpq.':

de chaps wmetslica tubnlar sustancialmente, incluyendo una R
cidn ceasral cilindrics y por lo monox-ﬁna aaeaiﬁg,turninal
plegada hacia dentro, inoluyendo ademés dicho ocuerpe tudular
una costura de engatillado lateral soldada por fusién y con
estaiio a 10 largo de dicho cuerpo tubular, incluyendo dicha
seccidn terminal plegada haola deatro. Y un extreso de bote
con engatillado doble a oeda una de dicha por leo uanﬁﬁ una ecw
eibn terminal plegada hacia dentyro, teniendo dicho sxtremo un
dldmetro exterior chAximo cuando estd engatillado &0310 e dicho
cuerpe de chapa wetélica tubular, sustancizluente mendr gue un
didxetro interior mdximo de dicha secoidén sustancialmente ol
lindrica.

28 .« Huevo bote, caracterigado por comprender el raeipien
te de wetal de la reivindicacién 18, en el que dicha costura
de engatillado lateral imcluye una parte de interconexidn & lo
larpo de dicha aeccidh aentral cilindrios, y por lo mencs une
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parte superpuests que se proyeeta a lo largoe do dieha por lo
menos una seccidn tersins) plegade hacia dentro, y deatro de
dicha seceidén cilindrica. '

56, Huevo bote, caracterizade por coaprender un eusrps
tubular sustancialmenis, insluyends una seccidn contral cliline
drica y por lo menss una vecolds terminal de ouello, aportando .
dioha wecoién terminal de cuello une reduccids bruses y sustas-,

edal en éldaetro de dicho cuerpo de hote tubular, intluyeado jg

este Gltimo adends una costura de engatillade lateral uol&&&&iﬁ)
por fusidn y con estaffio que e9 proyscta & io largy de diuho“ﬁi
cuerpo tubular, incluyendo le nencionada seccidn de ¢nello,
aportando la mencionada costura de engatillado un clerve heggéfm
tico hajo presiones superiocres a 100 lha./yulgzs y un extreé&;f'
de bote 0an costura de engatillado doble en diche per lo meﬁpkj:
una secoldn terainal eon cuells, tenlendo ¢l rencionade extr&i"
mo de bote un dldmetro exterior méximo sustancislmente menor
que el didsetro sxterior méximo de dieha seocién centrsl eilin-
drioa.

48 .« Huevo bote, segin reivindicaeién anterior, oaracteri-
sado porque dicha costura de engatillade lateral inoluye una
parte interconsotada que s proyecta 8 1o largo de diehs seo-
eién oentral cilindrica y por 1o menos una parte superpuesta
que 8¢ e¢xtiende @ lo largo de dicha por lo menos una aecoldn
terminal de cuello y deatro de ls smenciosada sevecifn central
oilindrica.

5%,- Huavo dote, caracterisado por coapremder un cuerpe
de chapa metdlica tubular que tiesme una costura éo»engatliladc
lateral soldada cos eotalo y por fusién y un par de extremos
de bBote con engatillado deoble a dicno ouerpo de ohaya’antiliea
tubular, incluyendo este Qltimo una parte enrdinminnaiéa suse
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tancislmente edyaconie aungue seperade de por lo manos uxo de
diciion eztrexos 43 bote, con el fin de permitiy qmavil didzetro
exterisr méximo Qe dicke por lo menos un extremd sed on esencia
menor gue el didsetro exterior mfiximo del mencionande ouerps de
chapa zetéilica tubular,

6%,~ Huevo bote, comprendiendo un rtcipiohtu de metal para
contener artfculos tajo alta presidn, caracterizado per conte~ .
ner un par de extremos de bote, ¥ un cuerpo d¢ bote tubuler 12‘.
custanclalmente con bordes terminales ssparados unidos can di- .
chos extremos de bote por medio do engatilladoa dobles y tenignn
éo unz costura de engntillado lateral hermética proyeotada an%te
dichos vordee termninales, comprondiendo el meucxunaﬁa-cuerpo una
seccibn terwinal cilindrioca, teniendo por lo menos una e@eaiﬁn”:
ellindrica terminal un difmetro inferior al difmetro de ¢1oh%m“f
seoelbn ollindrica oentral, y une seccién terminal en aienina
eién hacia dentro intermedia entre la mencionndas seceién cilin-
drica ceniral y la meacionada secoidn eilfndrica terminal inolu-
yendo la mencionada costuras de engatillado lateral una parte de
intexconexién soldada con estaflo y por fusila proyectada a lo
largo de dicha seceidén central y partes de superposicién solde~
das con estaiio y fusién proyectadas desde eanda uno 8e diehos
bordes terminales, proyectdndose por 1o senos una de dlchas
partes sobrepuentas & lo largo de dicha poi 1o =2enos wns secoidn
cilindrica terminal y dicha zeccidn en disminucidn dentro de ia
zencionade sveocidn cilindrica eceatral.

T8.~ Huave bots, de scuerds con el reciplente de metal de
la reivindicapldn anterior, caracterizado porque cusndio menes,
uns poroidn supsrpuesta estd soldada por presidn y com eatalio.

88 ,= Nuevo bote, deo aguerdo ocon el revipientie de amwtal de
la reivindicasidn anterior, caracterisado porque por 1o wenos
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dicha porcidn superpueata eatd aoldada por fuaidn en un punio
solre la menclonsda poreidn on dieminuesidn terminsl,

9'.-‘uuevw Yote, de acuerdo coon el reaipliente 4o zetzl 4e
la reivimndicaoién anterior, caracterizade porque por 1o senos
diena poreidn superpuesta estd 30ldads sn la waidn de la mencio-
nada secelln ollindrieca central y dicha sesciéa en disminuncién .

torminal y 12 unidén de la menclonada seceldn eilindrica termi-- .,
nel y la mencicnada seceldn en dissimueidén terminal. iilm
108,~ Nueve bote, caracterizade ﬁerquc para formar un bota‘hm
de chapa wetdlica adecuads para uso goms reciplentes yara eon%q-'
nides bajo alta presién, comprende las fases de soldar los bofﬁ,
dec opuestos por fusién de uwna pleza en basto de chapa not61{§§i¥
para formar un cuerpo de bote o2 una costura de onsst&llndolléii
teral; la soldadura com estallo de los bordes opuestos de uma R
plesa original de chapa metdlica para 1brnur un cuerps de bate
con costura de ansatilxado lateral; el plegamiento haglis dentro
ern una seccifn terminal por lo zmenoe del cencionado cueryo de
bote con engatillado latersl pars reducir bruses y sastancialsen-
te ol difmeirs 4el afsmo; y el eagntillado doble en por lo genos
un oxtrono del bote a dicha por leo sonos una secolén terminal
del menclionado cuerpo de bote de engatillads lateral, para foxe
gar un bote de euallo tal que el didzmetro exterior mixime del -
sencionado ecuerpo de hote eangatillado lateral vea en esencla
wayor gue o1 didmetro exterior méxime del extremo del Wote dewxw
puds del engatillado doble.

114 ,~ Euevo hote, de zcuerdo con la reivindiemeién anterior,
carscterizado porque la fase del engatilledo de los bordes cpues-
tos incluye la operacién de interconeetar dichos bordes opueatos
a 1o largo de una parte de loe miemos y la superposieidn de di-

chos bordes opuestos @ 1o largo del resto de los mismos.
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128.~ Buewvd bote, 4o anwerdn c¢on la reivindicacién anterior,
caracterizado porque la fose de soldar por fusidn los bYordes

opuestos coaprende la soldadurs 42 los bhordes opuestos super-

pueata.

13%,- §uevo hote, de asuerds oon la reivindicesiéa anterior,
caracterizado porgue la fese de soldar oon estaifiv los bordes

opuestoz comprende la soldadurs de los dordes opuestos donde gé’

enguentran superpussios e intereonectadsns,

e

L

la precente soliclitud de registro de ¥odelo de Utilié‘l

dad, debe recasr oobre:
148,~ HKUEYO BGIE.

Todo elle segin queda zustancielsente deserito ea ;&,t

pregente mesorie y reivindicmoionem y representado per los a%é'

justos didujos para los fines especificados.

: e Lnero de 1&9’1
Bl Agente Ofjelal
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