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t . .  . - * "La presente invención ce refiere, cerne en enunciado 
indica, a un nuevo Lote y M e  concretárnoste a recipientes con 
cuello y en especial a Lotee que tienen un cuerpo tubular con 
cuello femado en uno o nabos extremos, y llevando el cuerpo 
tubular una eoatura engatillada y loe éntrenos también engati­
llados al cuerpo tubular.

Bate invento se refiero en particular a Lotea de cha- . 
pa metálica, de uso común en di vereca induatriae alimenticias, 
incluida la industria de bebidas. Se neccenrio que tales Lotee,,,', 
sean baratee, en particular cuando estén destinados a ser dees-, 
chables. üanbión es necesario que el bote proporcione un cierre 
de soñera que el contenido peraaaezea sin contaainar y, ai ee '' " 
somete a presión, quede hersétioo.

En les botes con cuello para bebida del tipo anterior¿ 
se había obtenido un cierre hermético, aunque a condición de un 
costo considerable. Por ejemplo las patentes de loe Botados Uni­
dos aáaerea 3.343.670 y 3.349.956 reepectivaaente de Step^n, 
describen botes con cuello para facilitar el envasado y apila- 
sien to, loe cuales comprenden un cuerpo de bote tubular formado 
integralmente con un extremo del alomo, teniendo una sección de 
cuello cerca del extremo conformado integralmente. Cono la mayor 
parte del bote está solidariamente formada, se garantiza prácti­
camente un bote cerrado herméticamente. Sin cabarga la forjación 
integral del cuerpo tabular y del extremo exige un procedimiento 
tal coao la extrusión, que ee en esencia aáa costoso que las téc­
nicas de fabricación del bote engatillado convencional utilizado 
per la industria de fabricación de botes. De manera similar, la 
patente de los getaáoe Unidos no 3.394.837, ds Raneen, describe 
un cuerpo de bote tubular foraado integralmente con un extremo 
de bote. De nuevo, la característica de cierre hermético queda
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garantizada paro a un costo considerable.
Ha na objeto da zata invento aportar un bata con enta­

llo a un coata bajo. 3a conformidad coa cata objeta# se apor­
tan un boto y un método para formar al mismo, en mi que el 

$ bota comprando una porción da acarpo tabular da en^tilladc 
tabular con ana aocciéa terminal en forma da amolla# par lo 
¡senos, en un extraño dal bote. Engatillando lateralmente el , 
cuerpo tubular y engatillando el extremo al cuerpo, aa pueden - 
utilizar técnica# convencionales de bajo costo en la fabrica*?

10 ci&n del bote can cuello. También de conformidad coa eate ob- , 
jeta, el diámetro exterior máximo del extrema del beta puado 
ser inferior al diámetro exterior máximo del cuerpo tubular 
del bote. Be conformidad con ello, el diámetro general del er*̂  
tremo engatillado aeré considerablemente menor que el diámetro 

1$ exterior máximo de le porción de cuerpo tubular. La reducción 
en área total dal extremo da como resultado un considerable 
ahorro de costo.

He otro objeto importante de eate invento aportar un 
bote cerrado herméticamente. Pe conformidad con eate objeto,

20 la costura lateral que ee proyecta a lo largo do la longitud 
completa del cuerpo de bote tubular está construida pera que 
resista una presión interna de por lo menos 100 lbs./palg^.
Esto se puede lograr aportando una porción intereoaeetaáa en 
esencia coextenaiva con una porción central dal cuerpo de bo- 

25 te tabular y una poroión superpuesta que ae proyecta a lo lar­
go de ana sección terminal de cuello del euerpo del bote y 
dentro de la sección cilindrica central. La porción superpues­
ta áe la osatura después do la soldadura por fusión y oca ce­
tario, tolerará el plegado hacia dentro en la eecoión torminal 

30 de cuello y aportará sin embargo el cierre hermético doñeado.



Las partieularidaáoa y earactsristioas aás notables 
de íes períeeeianaaiaatea en les que as basa la realización 
pro plasta, as jar que en la soaera descripción litoral hasta 
aquí expuesta, so podrán apreciar en la explicación aás deta­
llada que seguidamente ea realiza de loa dihalea adiantos, en 
los cuales, solo a ti talo de ejemplo, se representa ama prefq?,. 
rente forma de realización. Rn dichos dibajos: ***.

La figura 1 es ana sección vertical de un hete con cue­
llo por ambos extremos. ....

La figura 2 es ana sección vertical parcial agrandada 
del bote de cuello, según ee indica en la figura anterior.

La figura 3 ea una viata en alzado parcial da un cuer­
po de bote antes de que el mismo disponga da eaalle.

La figura 4 es una vista en sección de la costura la­
teral por la linea 4-4 de la figura anterior. * <

la figura 5 es una vista ea sección de la parte iater- 
coaeetada de dicha coatura lateral, per la linea 3-3 de la figu­
ra 1 .

La figura 6 es una vista de alzado parcial de un cuer­
po de bote coa una acatara lateral modificada.

La fin irá 7 es una vista en alzado parcial de un cuer­
po de bote coa una costura lateral modificada diferentemente.

La figura a es una sección vertical de un par de bo­
tes con cuello ea solamente un extremo, siendo mostrado el bote 
de la parte superior por completo y el bote de la parte infe­
rior en sección.

Y laa figuras 9a-9f son una representación esquemáti­
ca de ua procedimiento mediante el cual se fabrican les botes.

Con arreglo a dichas figuras, el bote de bebida 10 
iluetrado en la figura 1 tiene cuello en ambos extremos formado
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por un plegamianto brusco y considerable hacia dentro da un owr- 
pe tubular 12 corea da loa extremos 14. So conformidad con laa 
técnicas da fabricación convencíonales da balo coate en al arta 
de hacer batea, la parte de cuerpo tubular está formad da una 

5 cimpa da natal y comprenda una costura da engatillado lateral 16
que une loa bordeo o pacatos de la chapa, también da conformidad__-
con las técnicas de fabricación convencionales de bajo coate en ̂ 1, 
arte de botes para bebidas, los extremos 14 ee forman ialcialaeato 
independientes del cuerpo tubular 12 y a continuación oa fijan e&. 

10 mismo por medio de costuras de engatillado dobles 1$. Aunque la . 
costura de engatillado lateral 18 y las costuras da engatillado 
dobles 18 se utilizan de conformidad coa las técnicas de fabrica­
ción convencionales en el arte de hacer botes, la costura da enga­
tillado lateral 16 y loa extremos 14 que ae fijan al cuerpo taba- 

15 lar 12 por las eo s turas de engatillado dobles 16 no son convencía- 
nales.

Examinando primero los extremos da costura da engatilla­
do doble 14 que sa maestras en las figuras 1 y 2, se verá que, de­
bido a la forma de cuello del cuerpo tubular 12, el diámetro axte- 

20 rior general o máximo do los extremos 14 después da la formación
de osatura doble en el cuerpo tubular 12 ss esencialmente manar que 
el diásetro exterior o interior máximo del cuerpo tabular 12. Coso 
resultado, al área total de loa extremas 14 y, en consecuencia, 
la cantidad total de setal empleado en fabricar los extremos 14 

25 es consiáerableaeats menor que con los extremos convencionales que 
tienen un diámetro exterior general o máxime, cuando ss anea ue- 
álauto engatillado doble al cuerpo de bote tabular, qaa sobrepasa 
el diámetro máximo del cuerpo de bote tabular.

Examinando la costara de sagatillado lateral 16, se ad- 
30 vertirá que el plegado hacia dentro esencial del cuerpo tabular
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12 que permite el nao de lee extremos más pequc&o* 14# a# pro- 
doce a lo largo de ene porción de la costura de engatillado la­
teral 16. Se apreciará que cate plegeniento hacia deseco comete 
a dicha porción de la Centura de engatillado lateral 14 a una 

$ deformación ccnside^Me y aguda. Sag&a ee maestra la Ügpüra 
2, el cuerpo tubular 12 ee en esencia cilindrico en la encelda . 
central 20 y conaidorableaente cilindrico en la sección teraip&l 
22, pero eoaaiderablemeote cónico c en dieuinucióa en la sección 
terminal 34. Coco resultado, el cuerpo tubular 12 asi cono la"

10 costara de engatillado lateral 16 que se muestra en la figura 1, 
están plegados o def oreadoa baoia dentro de loe ángulos aproxi­
madamente 4$a, permaneciendo los vórtices de loa ángulos entre 
la sección en disminución 24 y las secciones central y terminal 
cilindricas 22.

15 Aunque la deformación de un cuerpo de bote tubular sin
una costura de engatillado lateral por un plegaaiente considera­
ble hacia dentro no presenta problemas de cierre, el doblado de 
un cuerpo de bote tubular con una costura de engatillado lateral 
si los presenta. La costara do engatillado lateral 1$ por lo tan- 

20 to incluye ciertas características que garantísan que no se pre­
sentarán problemas de cerrado. En particular la 000tura lateral 
de engatillada ló incluye una parte superpuesta 26 ampliada, 
cerca de loa bordes terminales del cuerpo tubular 12. Sogáa ee 
muestra en las figuras 3 y 4, la parte superpuesta 26 que toda- 

25 via no está plegada hacia dentro incluye un punto de cuidadora 
o proyección 23 en esencia centrados sobre la parte superpuesta 
26. Cuando el cuerpo tubular 12 ee plegado hacia dentro, la sol­
dadura 23 queda a media distancia de la sección en disminución 
24, según ee muestra en la figura 1. 5a advertirá que la parte 

38 superpuesta 26 ee extiende realmente dentro de la sección cilio-



7
*!VN!9 ÍMo Ova BAD OR!G!NAL ]

driea central 20 aai cono la sección citímárica tamisa! 22, 
de arnera que la costura da engatillada lateral 16 tiene enla­
sante 2 pliegues en lee puntea de deformación máxima, es decir, 
loe puntea en que el cuerpo tubular 12 está plegada e deforast- 

5 do en ángulos de 45^. Una parte intercoaectada 30 de la costura
de engatillado lateral 16 que tiene 4 pliegues se proyecta a 
largo de una parte sustancial de la sección cilindrica central 
20. La parte de interconexión 30, aegáa ee nuestras en las figu­
ras 1 y 3, excepto por su naturaleza algo abreviad** es en eaea- 

10 cia convencional e ineluye una serie de protuberancia* 32 que
fijan loa bordea engatillados dal cuerpo tubular 12 uno * otro 
para impedir un dealiaaaieate axial a la largo de la costura 
da engatillado lateral 16. toda la costura de engatillado late­
ral 16, incluyendo la parte de interconexión 30 y la parte su- 

13 perpueeta 26, está soldada con estaRa para completar al sierre
hermético.

Las figuras 6 y 7 presentan modificaciones de la par­
te superpuesta 26 qué se refiere a la situación de la soldadu­
ra. la la figura 6 que nuestra la parte superpuesta 26 antes 

20 de que el cuerpo tubular 12 sea plegado hacia dentro* hay 2
soldaduras de panto o proyección 34. Lee aitaaeioae* de las 
soldaduras 34 esa deportante* porque el cuerpo de bote tubular 
12, cuando ee pliega hacia dentro ee deforma en las soldaduras 
34. De conformidad con ello, las soldaduras 34 garantizan una 

25 firma conexión de los bordes engatillados laterales es puntos
de máxima deformación. ES la figura 7, ana soldadura de punto 
a proyección 36 está centrada en la parte superpuesta 26, como 
en. el caso de la soldadura 22. Sin embargo, la soldadura 36 ee 
alargada de sea aera que proporcione una sajecoión firae de la 

3Q parte superpuesta a le largo de la extensión de la eeceióa en



dleainucida 24* una vea que el cuerpo tubular 12 sea plegado 
hacia dentro.

Sin la figura 6, se maestra un par de botes 40 que tie­
nen cuello solamente en un extremo. Loe boten 40 non idáatiees 
al hoto 10, con la excepción de que cada uno de loe botea 49 
no tiene cuello en un extremo 42 castillado doble convencio­
nal. se conformidad con ello, se han utilizado aénerc* Méntî ;--, 
coa para identificar eleoentoe idéntico*.

Loe bote* 40 estén apilados extremo coa extremo con 
el extremo 14 descansando sobre el extraes convencíeaal 42.
Puede verse que la redueoián brusca y sustancial en el diáme­
tro de la yerto del cuerpo tabular 12 del bote superior 40 en 
el extrcao 14 permite que este último eaparele con el extreme 
convencional 42. la costure de engatillado lateral 16 incluye 
lo parte superpuesta 26 y ana paite euperpueata 44 abreviada y 
ooavencional proporciona un cierre baradtico para presiones que 
superen lea 190 lbs./pulg^.

Sin las íigaraa 9a-qf se muestra un sé todo mediante 
el cual eo pueden fabricar botes 19 y 49 con cuello, an el pri­
mer paso del adtodo según ce describe en la figura 9a, ana cha­
pa metálica en tosco 46 recibe la forma aediante una operación 
adecuada tal coco cortado en tiras.

En el segando paso del aátódo de fabricación según 
se maestra en la figura 9b, el cuerpo tubular 12 está formado 
de la piesa original 46 con loe bordee longitudinales opuestos 
de la misan entrelazados y superpuestos, goto paso representa 
la operación inicial en la foraaeiáa de la costura de engatilla­
do lateral 16. La siguiente operación en la formación de la cos­
tura de engatillado lateral 16 y el tercer paso en la fabrica­
ción del bote con cuello so nuestra en la figura 9e* Según *e
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nuestra en ella, un par da electrodo* da soldadura 43 forman 
las soldaduras 28, 34 & %  en la porción o porciones aspar pese­
tea 26. En la figura 9d, ee ilustra la ditina operación de la 
forjación de la costura de engatillado lateral y el cuarto ^so 
de la fabricación del bote* Reta operación y fase coarrendé el 
sondeo con oetaRo de la costura de engatillado lateral por ntr. 
dio de un rodillo de soldar 50 que gira en ana dirección para*"-,9 , 9
forzar la soldadura entre lae capas de la costura de engatilla^ 
do lateral 16.

15 Cuando está femada la costura ds engatillado lateral 
16, el bote paos a la quinta íaae del aétedo de febfiíMtslÓa que 
efectúa el plegamieato hacia dentro del cuerpo tubular según se 
ilustra en la figura 9e. Se inserta un Mandril 52 en el interior 
del tubo ele atrae que una herramienta plegadora 54 pasa alrede­

15 dor del exterior del cuerpo tubular 12. Cuando la herramienta 
de plegamieate 54 ha recorrido un adaero de revoluciones alre­
dedor del cuerpo tubular 12, la operación de formación del cue­
llo está terminada. Si el cuerpo tubular 12 va a tener cuello 
por emboe extremos, el mandril 52 ee desmontable para permitir

20 su retirada del cuerpo tubular con cuello 12* las láminas de 
setal en la parte superpuesta 26 y la parte de interconexión 
30 de la costura de engatillado lateral 16 se han acebrado au- 
tuaoente separadas para los fines de ilustración solamente. Sa 
realidad están en mutuo contacto para aportar un cierro heré­

25 tico.
Después que el bote del cuerpo tubular 12 se completa 

cediente el rebordeado de ambos extremos, loe extraeos de boto 
14 y 42 pueden ser fijados. Según se ilustra en la figura 9f, el 
extremo 14 tiene costura de engatillado doble al cuerpo de bote

30 tubular 12. Laa capas ds metal en la costura engatillado doble
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la ea han mostrado aútuamente separados a loa fines da ilustra­
ción solasente.

Descrita suficientemente en la que precedo la natura­
leza del Modelo, azi coso el modo da llevarlo vemtaiosaaeate a 

5 la práctica y demostrado que constituya un positivo adelanto
técnico en la fabricación de botes metálicos, ea por lo que se . 
solicita registro da dédalo de Utilidad, por 26 oHaa en gapaá&a*. 
y Provincias de Ultramar, haciendo constar que las dispesicionea 
anterleraente indicadas, son susceptibles de modificaciones de 

16 detalle en cnanto no alteren en principio fundamental, siendo
lo que constituye la esencia del referido invento, lo que a coa** 
tinunción se especifica en las siguíestes:

lt.- Nuevo bote, caracterizado por conprender na cuerpo 
15 de chapa metálica tubolar suataaaialaeate, incluyendo una eéé-

ción central cilindrica y por lo asnos una sección terain&l 
plegada hacia dentro, incluyendo además dicho cuerpo tubular 
una costura de engatillado lateral soldada por fusión y con 
estado a lo largo de dicho cuerpo tubular, incluyendo dicha 

20 sección terminal plegada hacia dentro. Y un extreme de bote
coa engatillado doble a cada una de dicha por lo menee una sec­
ción terminal plegada hacia dentro, teniendo dicho extremo un 
diámetro exterior máximo cuando está engatillado doble a dicho 
cuerpo de ohapa metálica tubular, saatanci&laente menor que un 

25 diámetro interior máxime de dicha sección sastaacialaente ci­
lindrica.

2*.- Nuevo bote, caracterizado por comprender el recipien­
te de uetal de la reivindicación 1*, en el que dicha costura 
de engatillado lateral incluye una parte de interconexión a lo 

36 largo de dicha sección central cilindrica, y por lo momos una
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parta superpuesta que ee proyecta a lo largo do dicha por lo 
mosca usa sección tersina! plegada hacia dentro, y doatro de 
dicha sección cilindrica.

33.- nueve boto, caracterizado per eoaprwador en cuerpo 
3 tabular sastancialaaate* incluyendo ana sección central cilin­

drica y por lo asnos ana sección terminal de cuello# apartando 
dicha sección terminal de cuello ana redacción brusca y saetas- 
cial ea Ciósetro de dicho cuerpo de bote tabular, incluyendo 
este último además una costara de engatillado lateral soldada 

10 por fusión y con estaSo que ce proyecta a lo largo de dicho
cuerpo tabular, incluyendo la mencionada sección de cuello, 
aportando la sancionada costura de engatillado aa cierre heraó- 
tico bago presiones superiores a loo Ibs./pulg ; y an ertreaO 
de bote con costara de engatillado doble en dicha por lo menos 

13 una sección terminal con cuello, teniendo el mencionado extra*
mo de bote un diámetro exterior máximo sustancialmente menor 
que el diámetro exterior máximo de dicha sección central cilin­
drica.

43.- huevo hete, según reivindicación anterior# caracteri­
zo zade porque dicha costara de engatillado lateral incluye ana

parte interconectada que aa proyecta a lo largo de dicha sec­
ción central cilindrica y por lo menos ana parte superpuesta 
que se extiende a lo largo de dicha por lo asaca usa sección 
terminal de cuello y dentro de la mencionada sección central 

23 cilindrica.
33.- huevo bote, car&cterisado por comprender un cuerpo 

de chapa metálica tubular que tiene una costura de engatillado 
lateral soldada con cetaho y por fusión y un per da extremos 
de bote con engatillado doble a dioso cuerpo de chaya metálica 

30 tabular, incluyendo este último una parte en disminución sus-
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tancialmeste adyacente aunque separada 4* por lo nono* a&o de 
dichos extremos de bote, eos el fia de permitir que el diámetro 
exterior máximo de dicho por lo meaos un extremo sea sa esencia 
menor que el diámetro exterior máximo del mencionado cuerpo de 

5 chepa metálica tabular.
6*.- Huero bote, comprendiendo un recipiente de metal pága..„ 

contener artículos balo alta presida, caracterizado por conté*-' . 
car un par de extremos de bote, y un cuerpo de bote tubular 
sustañetalmente con bordes terminales separados unidos con di- 

10 ches extremos de bote por medio de engatillados dobles y tenien­
do una costura de engatillado lateral hermética proyectada entre 
dichón bordee terminales, comprendiendo el mencionado cuerpo una 
sección terminal cilindrica, teniendo por le menos una sección 
cilindrica terminal un diámetro inferior al diámetro de dicha 

1$ sección cilindrica central, y una sección torminal en disminuí 
ci6n hacia dentro intermedia entre la aeneioandn sección cilin­
drica central y la mencionada sección cilindrica terminal inclu­
yendo la mencionada costara de engatillado lateral ana parte de 
interconexión soldada con catado y por fusión proyectada a lo 

20 largo de dicha sección central y partea de superposición solda­
das con cataao y fusión proyectadas desde cada une de dicho* 
bordes terminales, proyectáadoss por lo menos ana de dichas 
partea sobrepuestas a lo largo de dicha por lo asnos ama sección 
cilindrica terminal y dicha sección en disminución dentro de ia 

23 mencionada sección cilindrica central.
7*.- Huevo bote, de acuerdo con el recipiente de metal de 

la reivindicación anterior, caracterizado porque camodo menos, 
una porción superpuesta cotí soldada por presión y con estaño, 

ea.- suevo bote, de acuerdo con el recipiente de metal de 
30 ia reivindicación anterior, caracterizado porque por lo menos
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<5 i cha por ción superpuesta está acidada por fusión en un pasto 
cobra la aeRCtonada porción en dismiauci^ torainal.

$t.- Suevo boto, do acuerdo eos oí rooipionto do nota! do 
lo reivindicación anterior, caracterizado perneo por lo momee 

5 dicha porción superpuesta está acidado en la unida do la mencio­
nada eacción cilindrica central y dicha sección en dieainación .. 
terminal y la anión de la mencionada cocción cilindrica termi- - 
nal y la mencionada sección en disminución terminal.

loe.- Suevo bote, carao tari nado ^rque para formar en botp 
10 de chapa metálica adecuado para nao come recipieatea para eontc- 

nidea bale alta presión, comprende las fases de soldar loe bor­
dea opuestos per fusión de ana pieza en basto de chapa metálica 
para formar un cuerpo de bote con una costura de engatillado la­
teral; la soldadura con esta&o de loa bordea o puestee de una 

15 pieza original de chapa metálica para formar un cuerpo de bata 
con costura de engatillado lateral; el plegamiento hacia dentro 
en uoa sección terminal por lo menee del sancionado cuerpo de 
bote con engatillado lateral para reducir brusca y eactaacialaea- 
te el diámetro del mismo; y el engatillado doble en per le menos 

20 un extremo del bote a dicha por le menea ana sección terminal
del mencionado cuerpo de bote de engatillado lateral, para for- 
aar un bote de euello tal que el diámetro exterior máximo del 
mencionado cuerpo de bote engatillado lateral eea en esencia 
mayor que el diámetro exterior máxime del extremo del bote dea- 

25 paéa del engatillado doble.
lia.- Nuevo bote, de acuerdo con la reivindicación anterior, 

caracterizado porque la fase del engatillado de lee bordes opues­
tos incluye la operación de interconectar dichos bordes opuestos 
a lo largo de una parte de loe miemos y la superposición de di- 

30 choz bordee opusetoe a lo largo del resto de loe sisaos.
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12*.- Suevo bote, de acuerdo coa la yeivindlcaoldn anterior, 
caracterizado parque la fase de soldar por fusién losbordee 
opuestos coaprende la soldadura de loa bordea opacatoo super­
puestos.

13*.- Nuevo bote, do acuerdo ooa la reivindicaeidn anterior, 
caracterizado porgue la fase do soldar ooa esta&o loo bordes 
opuestos coaprende la soldadura de los bordes opuestos donde sé 
escueatraa superpuestos e interesasetados.

La presento solicitud de registro de Modelo de Utili­
dad, debe recaer sobre:

14*.- NUEVO BOTE.
Todo elle según queda suetanelsimente descrito en la 

presente menoría y reivindicaciones y representado por loa ad­
juntos dibujos para los fines especificados.

Hadri^^tU^gé"^ 
El ájente

FERNANDO ALV



ESCALA VARIABLE

Madri^-f^l9ae -̂ ner̂ \de 
El Agente Ofl<

FERNANDO ALV
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