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Le presente Petente de Invencidn se contrae, con-
forme indicm su enuncisdo, & unes mejoras emx la fabrice—
eién de envases met&licos de cierre hermébicos — — — — —

Son caonocidos desde hace mucho tiempe los: enveses
meté&licos: de cierre hermétlco, consistente en una ‘tapa
ancha que. 88 ajusta & presidn en el brocal del envase

propismente. dicho, siendo factible la reutilizacidn del

Dichos envases estdn constituidos por un cuerpo
cilindrico de chapa metdlice cuyos bordes superior e in—
ferior se. plliegen sobre si mismos Jjuntemente con los bor—
des. de la pieze que consiituye el fondo y le gque formae
el broeal, conccida con el nombre de “"sobre". Con este
plegado se formsn unae especie ds anillos que al propio
tiempo qus unen el fondo y el sobre, dan lugar a un ele~
mento de resistencia y de estanqueidsd, pues dado el arro-—
llado que. experimenten las dos chapes metdlicas sobre. si
mismas, hacen muay diffcil el paso de los liguidos o ga—
ges por diches anillese — — = = = = = = = - - — - - - -

Ahors bien pare el envasado de productos sdélidos.
e. incluso lfquidos de gren viscosided, la estanqueidad
de dichos anillos es suficiente, tanto pare evitar el
paso de la humedad como le salida de los liquidos, pero
no ocurre lo mismo cusndo se trata de I1{quidos flufdos
o de productos gue se expenden en suspensidn en liqﬁidos
poco viscosos, los cuales se difunden por capilaridad
a través. de los puntos en donde el plegedo no ha sido

ebsolutemente total y con ello exento de pequefios huecos.
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Otro tanto ocurre con les tapes, las cueles. cie~
rran e presidn ajustdndose en el brocal formedo por el
sobre, pues, aunque se. les de une sobremedida, predefer—
mineds por le elasticidad del material, el gjuste no
siempre es perfecto ddndose lugaer & que sé,presenten
idénticas fugams que en los anillos Ade plegado antes ci-

-bados’ e G - - W @9 e e m ww pa w  oan e e e e - e . m— —

Por todo el1llo y dado el incremento experimentado
en el empleo de envaeses metdlicos para gran variedad de
productos tanto de uso industrial como doméstico, seris
de. interés. el poder emplear dichos envases sin ninguna
lmﬁmﬁn%mmmww‘--—~--—--~—-?---

Pere obviar estos inconvenientes se hg previsto
el interponer entre los bordes. del cuerpo cilindrico,
¥ el sobre y fondo, une lémina o arandela de materis
pléstica de pequefio espesor, preferentemente. clorurc de
polivinilo, procediéndose a continuacidédn sl plegado de
dichaa,burﬂea;logréndbsewunos anillos de plegmdo sin que
presenten ninguna fuge, grecias al calafateedo que. se
consigue con dicho plésticfe — = = = = = = = = = - -

De acuerdo con la solucidn adoptade se han desa~
rrollado las mejoras en la fabricecidn de envases metd—
licos a que se contrame la presente Patente de Invencidn,
las cuales esenclelmente se. caracterizen porque e partir

de les formes inicimles de las tapas, cuerpos cilindricos,

scbres y fondos que, en conjunto, constituyen los enveses,

se verificem en combinacidén les siguientes operacioness
calibrado de los sobres; aplicacidn de pléstico en los

bordes superior e inferior del cuerpc cilindriec; unidn
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mitua del cuerpo cilindrico y el sobres rulinsdo, hasta

' 60e forma definitive, de la base formada por el sobre; unidén
mitua del cuerpo cilindrieco y el fondo; rulinado, hasta
forma definitive, de le base formeda por el fondoj prue—
be de estanqueidsd del recipliente obtenide; celibrado de.
le tape; splicacidn de pléstico en el borde exterior de

65e cierre; y, finélmsnte, secado de la aplicacidén de plés—

. tico dltimemente efectumdas. = — - - — — =~ = = — = — — —~

Tembién es caracteristico el que la tepas se ob—
tiene por embuticidn y presente una ligera sobramedida,
entes y después. del calibrado, con respectc gl didmetro

7ﬁ, interior del s0bYBe — = — — = = = = = - - - - - - -

Otra carmcteristios es Ia de gque el pléstico
que. se gplica al bords exbterior del clerre de la tapa,'

se emplea en forme de suspensidn acuospe. — - — — — -

Y, otra caracteristica mds, aunque. potestetive
g TS5 es: 1a de que Ia prueba de estanqueidad se lleva a cabo
Lo mediente gire comprimido,. eérrando el envese con ung
tape provisiongl de cauchOe = — = = = = e ————

Pgra facilitar le compremsidn de las ideas pre—
' cedentes, dando & conocer gl miswmo tieampo diversos dete—
80 IIes (e orden eomnstructive, se describe ssguidemente una
forma de remlizecién de la presente Patente de Invencidn
haciendo referencia a los planos que acompafienr g esta
memoria, log cusles, dadc su fin primordiglmente ilus~
trativa, deberdn ser interpretados como desprovistos de
85e todo alecanee Iimitabtivo respecto a Ig amplitud de la pro—
teceidén Iegal que se solicita. En Ios dibujoss — — — — —
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Figurs 1, representa en glzado y perciglimente
seccioneda wne disposicién pera calibrar sobres, de scuer—
do con lms mejoras de Ia presente Pgtente, = - — — ————

Figora 2, represente en glzgdeo y parciglimente
secciongda wne disposicidn pares calibrer tapas, de acusr—

- do corr Ias presentes mejorgSe — — — — = — - — - - ~ -~ -

Pignre 3, representa en seceildn diametrsl par—
clel le wridn mitus de un sohre eom el cuerpe cilfnmdrico.

Fleurs 4, represente en seccidén dismetrazl par—
eigl la wrién por plegedo de loa elementos de figurm an—

Flgure 5, represente en seccién diemetral la
base superior del envase meté&lico com Iz tapa en posi-

Con referemcig g dichas figuras y a los mimercs
que scbre ellas indicen las diversas partes y detalles
de las mejorms incorporafss en lg febricacién de envases
metélicos, su descripeidn es. come sigue a comtinumeidnme

En figure 1, se observa wna disposicidn pare
el calibredo de los sobres (1), compuesta por un punzén
(2) y g matriz (3)e = = = = = = = = o o e e e -

En figpre 2, se tierme wna disposicidn para
calibrar tapas (4), constitufde por unm punzén (5) y una

En figura 3, se cbserva un fragmento de wr so—
bre (1}, seccionado diemetralmente, que se ume por ligsra
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presidén en el cuerpo cilindrigc (7..): siendo de hacer mo—
tar qus dicho cuerpo presentas wr borde sbierto (8), sobre
el que se halle eolocadea une erendels (9) de meterisl
pléstieo, y el sobre (1) dispone de wna sletm (I10), que
por posterior plegado y rulinedo adopta la configuracibn
de figura 4, envolviendo al borde (8) del cuerpo ocilfn—
drico (7) con interposicidn de la arsndels (9) de mate—
rial pléstico: y derdo Iuger &l anillo. (1l)e — = — = = — —

En figuyra 6, sa tieme un conjunto formedo por
un sobre (1) umido por plegado y rulinedc & un cuerpo ci-—
Ifndrico (7) formende ya Is hese superior de un envase
¥ en posicidn reletiva de cierre una tapa (4) en cuya
vorde exterior (12 se le ha splicado wne capa (13) de

Descrites convenientemente todas las partes y
detalles de legs figures representadas en le lémineg de
divujos adjunta, procede & continuecidén dar une idea de
cuel es el procedimiento seguide purm Ia obtemcidn de di-

Une vez se hen obtenido en sus formaes indicigles
los sobres y tapas, medisnte unm opermeién de mabrizado
no representeds en las fignras, se proeede & calibrer el
difmetro del broesl (14) de los scbres (1) y el didmetro
del borde exterior (12) de cierre de las tapas (4), con

" Jos punzones y matrices de figpnres I y 2, respectivementa.

Por otra parte se hen preparsdo los cusrpos. gli—
Ifndricos (7) & pertir de une chapa metdlica rectangnlar
que se arrolle. en cilindro, uniendo sus extremos pare



o ombos & lm vez, y cuyos hordes superior (8) e inferior
se ghren ligersmente hacig afuersg. Sohre dichos bordes

se coloce una erendelz (9) de mzteriel pléstico, prefe—
145. rentemente clorurc de polivindloe = — = = = = = = = —~ —

Preparadcs estos elementos junbtemente con los
fondos, no representados en los dibujos por unirse &l
cuerpo cilfndrico (7) de igual forma que los sobrea (1),
88 p;:ceede, al montaje de los mismos y pars ello ge colo—
150, ez sobre el bharde sbiertc (8) superior del cuerpo eilin—
arico (7) vn sobre (1), tal como se representa en figura
3s ¥ & continumcibén se presions sobre dicha ‘"scbre', con
lo cuml el borde gbierto (8) se sbrird més hasta quedar
adosado a la aleta (10) con interposicidn de la arendels
15%5. (9). Une vez Ilegado & este punta se dobla la sleta (10)
abarcendc les dos caras del borde (8) con Io que por roze—
miento extenderd e la srendels (9) sobre dichas caras
reteniéndola en tal posicidnm. & comtinuecidn se dobla todo
el conjunto heste llegar a la pqsioidn de figura 4, en
160. la que ya queda formedo el enillo (11) completamente es—
tenco. Iguzl proceso se sigue parz la coloescidn d.e los
fondos, quedendo formedo el envase propiemente dichoe — -

Ya en estes condiciones se efectitzm ung prucha
de estanqueidad mediente &ire comprimide, para la cusl
165. se clerrm el broecasl (14) con un tapdén provieiongl de

Por otra parte las t'apas: (4) una vez ecalibradas
se les gplies una capa de moteria plésticm, preferente—
mente una emiIsidn acuosa de clorurc de polivinilo, por
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170, su borde exterior (12) de cierre, procediéndose a con-
tinuscidn a su secado, tras el cusl quede la tapa en

disposicifn de ser emplesdm para el cierre del envase.

Como: gse campranﬁn.cua'el.anglau de estas jun—
tam de moteris plédstica se consigue una perfecta estan—

175« queidad, que permite. el empleo de dichas envgses:metéli—
cos. pera toda clase de productos, cuslquiers que sea. su

fluidez, =lcenzando con diches mejoras las ventajas enu—

meradas al principio de estz memorige — = = = = = = - = .

Andlogemente con el cmlibrado de los sobres y
180 tapas, dimensionedas en ligero exceso, se consigue un
gjuste perfecto por presién, entre ambos elementos, au-

mentado por la exlstencia de la capa de material pléstico.

Hebiendo efectuado la deeoripcién que precede
debe hacerse constar que en ia.realizacidn de. eata Pe—
185 tente. de. Invencidn por veinte efios podrén eplicarse todas
lzs varigntes de detslle que la experiencia y la préctica
puedan aconsejar en cusnto & dimensiones, nimero de pile—
zes integrantes, meterieles empleados en la construceldn
de. las mismas, forma de acoplemiento mituo § demés circuns—
190 tencias accesorims, siempre gue con ello no se desvirtie
su esencialidad, que es la que se resums.y concreta en la
primerg de las reivindicaciones que siguen, ya sea congi—
derade gisledemente, ya seas considerads junto con una o
verias de las reivindicacliones restantes en sus combine—

195. ciones téonicamente posibles, — — = = — = = = - = - - -
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LOTSIEST)
A

Se deoclarsn de novedad, utilided g propiedad pera

todo el territorio espaficl y sus colonies les éiguientesz

REIVINDICACIONES

l.— Mejoras en la fabricacién de envases metdlicos
de cierre: hermético, carscterizedas porque & pertir de las
formas iniciales de. las tepes, cuerpos cilindricos, sobres
¥y fondos que, en conjunto, constituyen los envases, se ve-
rifican en combinscidn les siguientes operaciones: celibre—
do de Ios sohres; aplicacién de pléstico en los bordes su—
perior e inferior del cuerpo cilfndrico; unién mditua del
cuerpo cilindrico y el sobre; smlinado, hasta forme defini-—
tiva, de la base formada por el sobre; unidn mitua del

cuerpo cilfndrieco y el fondoj rulinedo, hasta forma defi-

nitive, de la base formade por ei fondos pruebe. de esban—
queidad del recipiente obtemido; calibrado de la ‘tepas
aplicacién de pléstico en el borde exterior de cierre; y,
finslmente, secado de la gplicacidén de pldstico Gltima—

mente. efochuelie = = = = = = - - _- - - - .- e ————

2.~ Mejoras en la fabricacidén de enveses metdlicos
de cierre hermético, segin la anterior réivindieaoién,
caracterizedes porque la tepa se obtiene por embuticidn

v presenta una ligera sobremedide, antes y después del

‘calibrado, con respecto al didmetro interior del sobre.

3e— Mejoras en la fabricacidn de enveses metdlicos
de cierre hermético, segin la reivindicecidn 1, ceracte—
rizedas porque el plédstico que se splica el borde exterior

de cierre de la tepa, se emplea en forma de suspensidn
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4o~ Mejorae en le fabricacibn de envases mebd—

licos de cierre hermético, segin la reivindicacidn 1,
carecherizedas porgue el plédstico emplesdo es: del tipo
del cloruro Qe poliviniloe — = = = = = = = = e ——— -

5.~ Mejores en la fabricacidn de envases meté~
licos de cierre hermético, segin la reivindicacién 1,
carachterizades. pcrq,ixe 1la prueba de estanqueidad se lleva
e cebo mediente aire comprimido, eermndo' el envese oon

une tepe provisional de cauchle — — — — — — = = = e

6.— MIETORAS EN TA FABRICACION DE ENVASES META—
LICOS DE CIERRE HERMETTICOMs — — — — — — — = = e

Todo ello conforme. se describe y reivindica em
1z presente memoria. que conste de dlez hojas foliadas y
mecenografiasdas. por une. sola de sus caras y de una lémi-

ne. de dibujos gne le jlustrane — — - = = = = = — — - - -

BARCELONA; 1 4 JUMN. 1958

P. A.
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