MINISTERID DE INDUSTRIA

EGISTRO DE LA PROSIEDAD WOUSTRIAL

MODELO DE UTILIDAD

@ PRICRIDADES:

@HUMEHO
T9.42425

@FECHA
8 de Diciembre de 1.

@ PAIS
979 Inglaterra.

@ FECHA DE PUBLICIDAD

O BZYD. 6/30

J! “
1

@TITUI.O DE LA INVENCION

RECIPIENTE.

@soucrnw‘r: (S)

METAL BOX LIMITED.

DOMICILIO DEL SOLICITAMNTE

Queens House, Fobury Road, Reading RG1

3JH, Berkshire, Inglaterra

@ INVENTOR (ES)

@ TITULAR (ES)

@ REPAEBEMTANTE

D, JOSE MIGUEL GOMEZ-ACEBO y PONBO.

UNE A-4 MOD, 3204

UTILICESE COMC PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



-

El presente Modelo de Utilidad se refiere 2 un reeci
piente de la clase que tiene una pluralidad de componentes de
los cuales uno por lo menos es de material metélico laminar,
teniendo el recipiente por lo menos un engatillado que sujeta
5 una parte del borde de un componente met&lico laminar a una
parte de borde de solape de un componente del recipiente. Di-
cho recipiente se llamars en la presente memor{a "recipiente
de la eiase especificada". Son ejemplos de dichos engatillados

el doble engatillado por el cual un elemento extremo de un bo—_‘;:

10 te met4lico se engmtilla al cmerpo del bote metédlico, el enga= ‘e

tillsdo recalcado por el cual la copa de la valvula de un re-

cipiente distribuidor de merosol (que en adelante se llamarid ..

_ 0.0 :.‘f . c..

bote de aerosol) se engatilla &l resto del recipiente; y un

engatillado lateral longitudinal de un cuerpo de bote metéli-
. 4
15 ¢0 hecho de varias piezas. )

ol
L

Un ejemplo de un recipiente de la clase especifice~ e

L Jn jar

da, es un bote de la clase llamada de "parte superior abier- 7
ta", v.g., un bote que comprende un cuerpo de bote que tiene
un extremo superior abierto,pero que tiene este extremo cerrg
20 do por un elemento extremo del bote sujeto al cuerpo del bote
por medio de un doble engatillado periférica. Otro ejemplo es
un bote de aerosol en el cual el extremo superior del cuerpo
del bote cilindrico se cierra por un elemento de cubierta abg
vedado 6 generalmente con forma cénica que tiene una abertura
25 la cual se cierra por una copa portadora de la vélvula distri
buidora de aerosol. La copa se uele recalcar sobre el elemen
to de cubierta. Cuando se trata de un bote de aeroscl, esta
inveneibén puede ofrecer también beneficics en la unién entre

el elemento de cubierta y ¢l cuerpo del bote.

- 30 En lo que se refiere a botes con el extremo superior
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abierto, durante mchos sfios la préctica tradicional ha consis
tido en estampar un elemento extremo del bote de chapa que se
ha lacado previamente para una ulterior proteccidén del metal,
& el contenido finsl del bote, 6 para ambas cosas, y sgplicar
un componente obturador apropiado a una pestafia periférics del
elerento extremo del bote. Siguiendo esta préctica, el elemen-
to extremo se sitda sobre un extremo abierto del cuerpo del
Yote de chapa, que también se laca previamente, superponién-

dose la pestafia periférica del elemento extremo a una pestafia

.
2 .
-3

periférica del cuerpo.. Las dos pestafias se deformsn entonces

para producir un doble engatillado.

o
Este método tiene ciertos inconvenientes. En primer .«

a g A

lugar, durante la operscibén de engatillado, ®xiste el riesgo

de que la laca se pueda deteriorar en el extremo del bote 6

en el cuerpo del bote como resultado de la elevada presién 1o "

. a0 —

P

cal entre el elemento del extremo y el cuerpo, 6 la friceién "f,
entre una de estas partes y las herramientas de engetillar, 81"
la laca se deteriora, existe el riesgo de corrosiédn del metal
y de contaminacién del contenidoc del bote. Otro problems es
que el compuesto obturador se exprime en ocasiones durante la
formacién del doble engatillado lo cual puede producir de nue
vo un efecto perjudiciel en la calidad del cierre proporciong
do por el engatillado y en el contenido fingl del bote.
Volviendo a los botes de serosol, pueden surgir los
mismos problemas cuando el elemento de cubierta se une al cuer
po del bote. Ambas partes se pueden lacar antes de unirse en-
tre si, y como en el caso de un elemento extremo del bote abier
tq por la parte superior, una pestaifia periférica del elemento

de cubierta del bote de zerosol se reviste con un compuesto

obturador apropiade., Zn este caso, si se deteriora la placa de
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t la superficle interna mientras que el elemento de cubierta se

estl sujetando al cuerpo del bote, existe el riesgo considersg
ble de corroeidén interma si la formulacién del =zerosol que ha
de quedar contenida en el bote comprende agua. Ademés, si el
5 compuesto obturador se exprime en el interior del cuerpo del
bote mientras el elemento de cubierta se esti sujetando a es-
te dltimo, y se desalojan particulas del compuesto, finalmen-

te pueden bloquear, en la préctica, la valvula distribuidora

de zerosol.

a .P.
‘i
..1
L
[ ]

10 Pueden surgir problemas similares cuando la copa 8se
recalca sobre el elemento de cubierta.. La copa normelmente tig

ne una pestafia periférica portadora de un compuesto obturador,, !

El compuesto obturador es normalmente una junta de
un preparado de latex spropiado, gque se aplica por "introduc- _'1
15 ¢ibn de flujo", por ejemplo, la Jjunta sobre la copa de la v4l-"1{"

1Y 2
vula de un serosol se aplica normalmente como una suspensién el

de base acuosa en cantidades suficientes para dar un peso fi- "°[
nal seco de 570 mg, correspondiente & un espesor en Seco que
en la seccibn transversal més gruesa de la junta es del b6rden
20 de sproximadamente 0,5 2 0,565 mm, A parte del problema, men-
cionado anteriormente, de los trozos de junte que posiblemen-~
te se fragmentan y caen en el contenido del recipiente, este
espesor del material de la junta (compuesto de revestimiento)
relativamente grande tiene otro inconveniente. Adnque técnica
25 mente es factible dejar que la suspensién de latex hiimeda se-
que de un modo natural a temperstura ambiente, el tiempo de
almacenamiento exigido resultaria econémicamente inaceptable.
Por lo tanto, es necesario acelerar el secado y, con éste fi-

nal, se necesita la habilitacién de estufas. Este procedimien

30 to, alnque mas barato que el secado natursel, resulta todavia
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. may costoso en términos de inversién de capital, coste de man

tenimiento, consumo de energia y necesidad de espacio.

Desde hace mucho tiempo, afin cuando no relacionado
con los problemas expuestos, se ha tenido un interes conside-~
5 rable en el empleo de materiales laminados. Estos se estén de
sarrollando principalmente para darlos resistencia a las tem~

peratures empleadas en la "elaboracibébn" (v.g., pasteurizacién)

de productos alimentarios 6 bebidas envasadas en botes, como

alternativa al empleo de una capa de estafio, puesto que el :
[} 1'.

10 coste de ésta capa cada vez es més costosa. Los laminados en °d

cuestién comprenden una delgada capa de material polimero sobre

[}
hd
-

un substrato metélico. E1l material base empleado para la lami-_.§
nacibn es normalmente un “"acero exento de estafio", 6§ como va- 1
riante chapa negra 6 chapa reducida en frio. De las muchas po ".l
15 gibles peliculas de material polimero sometidas a prueba, el M
polipropileno parece prometedor para la industria del envasa- *°
do, debido a su bajo coste, capacidad de fusién (las caras del """
bote se puede soltar térmicamente entre si), bajo extractabili
dad y capacidad para resistir las tempersturas de elaberacidn
20 La parte posterior de la pelicula se puede imprimir antes de
la laminacién, protegiendo de este modo las cintas de imprimir.
Asimismo, las cajas como son las cajas de galletas y similares
|se pueden completar por fusién térmica en las uniones después
de haberse plegado.

25 Dichos laminados estén perfectamente documentados
por la tecnologia anierior, para la finalidad prineipal de pro

porcionar una superficie temporal con una baja friceibn con el

fin de facilitar el trabajo del metal, & hacer que sea innece=-

saria la capa de estafio en hojalata teniendo en consideracién

30 el elevado coste del estado metilico. Como conmsecuencia de la
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' finalidad anterior, se han hecho muchas propuestas para el em-

pleo de recubrimiento polimeros que se eliminan después que el
recipiente se ha fabricado. Asi, por ejemplo, las patentes del
Reino Unido ndmero 623.073 y 866.266 describen capas elimina-
bles de polimeros de vinilo 6 copolimeros. Se han hecho otras
propuestas segén las cuales los cuerpos de botes 6§ los elemen-
tos de los extremos de la clase llamada "fAcil de abrir" son
de metsl que tiene un recubrimiento polimero 6 ionémero que
puede ser normelmente una poliolefina como el polipropileno,
adherida al substrato meti&lico por un adhesivo.

El presente Modelo de Utilidad propone un recipien-
te de la clase especificada, con la cual se resuelven los pro
blemas hallados con relacién al deterioro de la laca y el em-
pleo de juntas de estanquidad relztivamente gruesas, queda

sustancialuente reducido 6 eliminado.

En el recipiente de la invencibn, por lo menos uno
de los componentes met&licos tiene aglutinada una capa de me-
terial polimero resiliente al metal al menos sobre la superfi
cie de la parte marginal que se encara a oitra parte marginal
superpuesta a la misma en el engatillado, cuya capa se compri
me herméticamente entre las partes del solape,

En virtud de su resiliencia y adherencia con el me-~

tal subyacente, el materizl polimero proporciona un cierre fir

me en la unién entre las dos partes y, ain cuando se comprime,
presenta una tendencia imperceptible a Que sus particulas se
desalojan cayendo &l interior del recipiente. Esto supone un
perfeccionamiento sobre el compuesto de estanduidad mencionado
anteriormente, que se puede omitir entersmente 6, si se utili=-
za, tendré que estar presente solamente en forma de una capa

micho més delgada que la que era necesaria anteriormente. Ade-

[ ]
.
T W

o0y o
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més; para la mayoria de las finalidades, se hace innecesario
el emplcoo de una junta de estanquided conformada in situ. Si
gse desea, por cualquier razbén, dicha junta se puede aplicar
en el engatillado adem&s de la capa de material polimero pero,
en tal caso, ser& de un espesor muy reducido, v.g., no supe=-
rior a 0,10 mm. Dicha junta delgada se puede secar normalmen=-
te y econdémicamente a temperatura ambiente, con lo que se eli
minga la necesidad de emplear una estufa de secado, ain cuando

se utilice una estufa, el tiempo de secado se reduce semsible |

* o

mente, lo cual representa un zhorro sustancisl en los costes

]

..
[ ]

de energia.

Una posible aplicacién de la invencidén es la de un .

bote abierto por la parte superior 6 bote de aerosol, donde 1052

. ;-"‘ ...v *w

engatillados formados empleando la capa de material polimero _‘:

pueden comprender doble engatillado entrelazados por el cual

3
oo

uno 6 dos elementos extremos del bote se sujetan al cuerpo oot
del bote, 6 un engatillado longitudinal lateral del cuerpo tee
del bote. Otra posible aplicacibn es el engatillado recalcado
por el cual una copa de valvula se sujeta al elemento de cu-
bierta de un bote de asrosol.

Cuando la invencién se emplea con respecto al engg
tillado lateral del cuerpo del tote, este engatillado puede
ser de la clase entrelazada 6 solidarias 6, como variante, pug
de ser un simple engatillado de solape en el cual las partes
marginales solapadas del cuerpo del bote se unen entre si por
la propia capa de material polimero.

El método para hacer el recipiente de la clase espe
cificada, comprende el colocar en relacibn de solape con una

parte marginal de un componente del recipiente, una parte mar

ginal de un componente met&lico laminar, que lleva aglutinads
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uné capa de materisl polimero resiliente al metel, a1 menos
sobre la superficie de la parte marginal encaradas a la parte
merginal con la que Se superpone, y obligar a unirse las par
tes marginales pars comprimir la capa de material polimero en
$re las mismas para formar un engatillado cerrado por dicho
material. -

De preferencia, al menos la parte marginal que lle-
va una capa de material polimero se caliente a 1aAtemperatura

necesaria pars reblandecer la capa de material polimero sin

destruir la adherencia entre el mismo y el metal con el que sgjx'

asocia,

La capa de material polimero puede ser de cualquiers

de un cierto nmfimero de materiales polimeros, incluyendo poliégj

L2

teres y polipropilenco. El1 polipropileno de moldeo proporciona K

una buena barrerzs contra el paso de agua y sguanta el ataque :'
de @ste modo que puede resistir el ambiente presemnte tanto en”
el interior como en el exterior de los botes de productos ali-
menticios, botes de bebidas, aerosoles, y mchos otros reci-
rientes. Como resultado, en los recipientes para la meyoria de
los productos, la superficie § superficies cubiertas por una
capa de polipropileno de moldeo no se tienen que lacar previa
mente. Por loc tanto, una 6 ambas operaciones de fabricacién
exigidas normalmente en la produccién del recipiente de aero-
sol, v.g., (a) la aplicacibn de un compuesto obturador 6 equi-
valente y (b) el lacado previo de por lo menos una de las su-
perficies que se han de unir, se pueden emitir con el consi-
gulente shorro de coste. Ademés, el polipropileno de moldeo,
al ser resiliente, al contario que las lacas tradicionales,

es muy resistente al deterioro durante la deformacibén de las

e
L

de écidos, aceites y grasas. El polipropileno puede demostrar "’

3

b |

L)
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_dos partes que tiene lugar mientras se unen entre si.

Otrs ventaja que ofrece el empleo de polipropileno
para la capa de material polimero es que es soldable térmica~
mente, por lo que s8i la superficie que se han de unir se ca~
lientan As modo que estén calientes mientras se unan entre si
se puede conseguir un cierre hermético mejorado.

A continuacidén se describen modalidades de la inven
cidn, = titulo de ejemplo solamente, con relacién a los dibu~-

jos esquemfticos de esta solicitud que se describen brevemen-

te a continuacién. e
.‘. .

Las figuras 1 a 4 ilustran el bote segin la inven- |'s

cibn en las cuatro etapas de sujetar un elemento extremo del 72
.- [ X 7

bote 2 un cuerpo de bote por medio de un doble engatillado. *

La figura 5 es una vista fragmentada en seccibn a
través del coble engatillado producido en el bote de 1la in-
vencién por la operacién ilustrada en las figuras 1 a 4. :

Las figuras 6 a 8 son vistas en seccibén similares
& lz de la figura 5 e ilustran el doble engatillado de tres
modificaciones del bote de la invencién.

La figura 1 ilustra un fragmento de un elemento ex-~
tremo de un bote 10 en el momento de sujetarse al cuerpo de
un bote cilindrico 12. El1 elemento 10 puede ser un elemento
extremo para cerrar la parte superior 6 inferior del cuerpo
12. El1 cuerpo 12 puede Ser un cuerpo para un bote abierto por
la parte superior é para un bote de aerosol. En este dltimo
caso, el eiemento 10 es un elemento de cubierta, abovedado 6
generalmente con forma cbnica, que tiene una aberturz (no ilus
trada) para sujetar una copa de valvula (no ilustrada) al mis
mo. El elemento extremo 10 se forma de chapa 14 que, en este

ejemplo, es el material disponible en mercade y conocido como

o s
e i




-
acero exento de estafio. Una capa de recubrimiento resiliente
16 de polipropileno de moldeo se aglutina, por adhesivo 6 de
otro modo, a la totalidad de una superficie del metal 14. La
otra superficie del metal sSe laca. El elemento extremo 10 tie
5 ne una pared de fijacidn 17 que termina en un reborde extremo
Aperiférico 8 pestaﬁa 18. La pared de fijacibn 17 gueda dentro
del extremo abierto 20 del cuerpo del bote 12 de modo que la

pestafia 18 se superpongz a una pestafia periférica 22 del cuer

po 12 con la capa 16 en contacto con la pestafia del cuerpo 22. P

10 El cuerpo 12 se hace también de chapa, por ejemplo acero exem ,

to de estafio que previamente se ha lacado.

Con el fiﬁ de unir el elemento extrgmo 10 y el cuer-
po 12 entre si, un plato coaxial central 30 y un rodille de qga:
gatillar externo de primera operacién 32 se utilizan de wna o,
15 forme normzl. El1 plato 30 se acopla a la pared de fijacibn 17 1

X1 g4
para situarla en la rosicidn apropiada en el cuerpo 12 y el -.%¢

pov

rodillo 32 se adapta a la pestafia extrema 18, primero como se ...l
ilustra en la figura 1 y después como se ilustra en la figura
2, para rebordear la pestafia extrema 18 y la pestafia del cuer-
20 po 22, El rodillo 32 se retira entonces y se hace avanzar un
rodillo de engatillar de segunda operacién 34 en contacto con
la pestafia del extremo 18, como Se ilustra en las figuras 3y
4, para aplanar el engatillado parcialmente formado y producir
de este modo el doble engatillado completo ilustrado esquemati
25 camente en la figura 4 y con més precisibn en la figura 5.
Como se aprecia por las figuras 4 y 5, al final de
la operacién de engatillado, lz capa de material polimero 16
se comprime entre el metal de la pestafia del extremo 18 y el

de la pestafia del cuerpo 22, para proporcionar un engatillado

30 | entre el extremo 10 y el cuerpo 12. Durante la operacién de
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1 a 4, las fuerzas sustanciales ejercic.as en la pared del pla=-
to 15 y en las pestafias 18 y 22 por las herramientas de enga-
tillar 30, 32, 34 dén lugar = tensiones circunferenciales my
elevadas y esfuerzos cortantes en las zonas interfaciales en-
tre los dos componentes 10 y 12. Estos esfuerzos son absorbi-
dos en su mayor parte 6 enteramente por la capa polimera 16
que puede experimenta;_una tensibn sustancial mientras perma-
nece adherida a la superficie metdlica del elemento extremo 10.

41 mismo tiempo, la capa elhstica 16 ejerce una baja friccién

_..'is []

sobre 1a‘laca prevista sobre la superficie del cuerpo 12 con

[ )
Teps o

el que estd en contacto,reduciendo de este mecdo al minimo 6 &

vitando el deterioro de la laca. Fl montenimiento de la adhe~ *

rencis mecénica entre la capa de material polimero y la super °:{

fieie met&lica correspondiente es una caracteristica importan "}

o? o/
te, puesio que reduce al minimo 6 evita el desprendimiento de ..

trozos de polimero que podrian caer al interior del recipien= ..

te. Ademés, la laca 16 protege el metal subyacente del elemen
to extremo 10 durante la vida dtil del bote.

Las figuras 6, 7 y 8 ilustran el doble engatillado
de tres botes similares al ilustrado en la figura 5, excepto
que, en la figura 6, ambas superficies del elemento extremo 10
en la figura 7, ambas superficies del elemento extremo 10 y una
superficie del cuerpo 12, ¥y en la figura 8 ambas superficies
del elemento extremo 10 y ambas superficies del cuerpo 12, tig
nen capas polimeras resilientes 16 adheridas al metal de los
componentes respectivos 10, 12. En cada caso, cualquier super-
ficie metdlica que no tenga una capa superyacente 16 se laca

de una forma tradicional. En las modalidades ilustradas en las

figuras 7 y 8, donde dos capas polimeras 16 se fusrzan en con-
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tac%o entre si, los esfuerzos establecidos en su zona interfg
cial mitua tenderin a soldar las dos capas polimeras entre si,
Igualmente son posibles otras v.riaciones., Por ejemplo, sola-
mente 1la superficie interior del cuerpo puede estar provista
de una capa de polipropileno de moldeo 16.
Los ejemplos de realizacién asi ejemplificada son

ilustrativos y no limitativos, por 1o cual podrén introducirse
modificaciones 6 mejoras al ejemplo de realizacién precedente-

mente detallado, sin escapar por ello a los alcances de la esS=-

fera de proteccibén de la presente patente de invencién la cual:.

queda en 1o fundamental, debinida por las reivindicaciones gue

siguen.,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, "

as{ como la menera de realizarlio en la préctica, debe hacerse L
L ]
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug °

Al 4

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alterem s

L
L
4

su principio fundamental. ool
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REIVINDICACIONES

1.~ Recipiente del tipo que comprende una plurali-
dad de componentes al menos uno de los cuales es de material
metAlico laminar, y que tiene por lo menos, un engatillado que
sujeta una parte marginsl §e1 componente metdlico laminar a una
parte marginal superyacente de un componente del recipiente,
caracterizado porque por lo menos uno de los componentes meté~

licos tiene una capa de materisl polimero resiliente adherida

al metal al menos sobre la superficie de su parte marginal que

.ﬂ
se encara a otra parte marginal superpuesta a la misma, cuya ‘Jg

capa Se comprime herméticamente entre las partes marginales

superpuestas, s
2.- Recipiente segin la reivindicacién 1, caracteri- :

zado porgue la capa de meterial polimero 6 cada capa es de po-,

lipropilenoc de moldeo. ;i

3.~ Recipiente segfin la reivindicacién 2, caracteri *°[

zado porque la capa de polipropileno de moldeo tiene un espe-
sor, antes de la formecifén del engatillado, del brden de 0,01
a 0,10 mm,

4.~ Recipiente seglin las reivindicaciones 2 6 3, ca
racterizado porque por lo menos uno de sus componentes es de
acero exento de estafio, que tiene una capa de polipropileno de
moldeo cuyo espesor, antes de la formacibén de un engatillado
que ha de quedar herméticamente cerrado por la misma, es préc-
ticamente de 0,02 mm.

5.- Recipiente segﬁn las reivindicaciones 2 6 3, ca
racterizado porque por lo menos uno de sus componentes es de
hojalata, teniendo una capa de polipropileno de moldeo cuyo es
pesor, entes de la formacibn del engatillado que ha de quedar

cerrado herméticamente por la misma, es précticamente de 0,07
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6.~ Recipiente segin la reivindicacibn 1, caracteri
zado porgque un engatillado en el cual las partes marginales su
perpuestas mantienen una relacién de acoplamiento mituo y se
adhieren entre si por una capa de material polimero resilien-
te.

7.~ Recipiente segfin cualjuiera de las reivindica~
cilones 1, 2 y 6, caracterizado porque en el engatillado se in

terpone entre la capa material polimero en una de las partes

marginales superpuestas y la otra, una capa de pelicula de la-:
tex que tiene un espesor nc¢ superior a 0,10 mm, .

8.~ Recipiente segin cualgquiera de las reivindica~
ciones 1, 2 y 6, caracterizado porque porllo menos en un com-

ponente que tiene una capa de meterial poli{mero, la capa de y

ne la capa polimera. ot

S.- Recipiente segiin las reivindicaciones 1 6§ 2, qg...‘
racterizado porgue cuando es un bote que comprende, un cuerpo
de bote y un elemento de extremo del bote sujeto en un extremo
del cuerpo del bote por un doble engatillado, la capa de mate-
rial polimero se extiende en la totalidad de por 1o menos la
cara del elemento extremo dentro del bote y dentro del doble
engatillado. ‘

10.- Recipiente seglin las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado porque cuando es un bote de aeroscl, que compren
de un cuerpo de bote que tiene un elemento de cubierta sujeto
al mismo, cuyo elemento de cubierta tiene una abertura cerra-
da por una copa de vilvula que sujeta al elemento de cubieria

por un engatillado recalcado que comprende pestafias de solape

de la copa de la vilvula y el elemento de la cubierta, por lo
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men;s, el lado inferior de la copa de la vélvula, tiene una
capa polimera que se extiende dentro del engatillado recalcaz
do.

11.- Recipiente segfin cualquiera de las reivindica~
ciones 1, 2 y 6, caracterizado porque cuando es un bote que
tiene el cuerpo de bote hecho de chapa, comprende un doble en
gatillado, en el cual las partes marginales rectas opuestas
de la chapa Se superpeonen, teniendo por lo menos la superfi-

cle interior del cuerpo del bote una capa de material polime

ro que Se extiende entre las partes marginales superpuestas. %
12.- Recipiente; tal y como queda sustancialmente "‘
descrito en la presente Memoris, e ilustrado en los dibujos .
ad juntos. b
Esta Memoria consta de 14 hojas escritas a méquina :'
por una sola cara. .
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