
MEMORIA DESCRIPTIVA

d© la  Patente de Introducción, por 10 años, so lic itad a  a favor 

de FABRIQUE D* EMBASTASES METAILIQUES, SOCIETE ANONYME 

HUBOURG, de nacionalidad SjdLza, residente en FRIBOÜRS ( Suiza) 

2>-25  rué de la  Fonderie, por * PERFECCIONAMIENTOS EN IOS EN -  

VASES METALICOS «V

l a  presente Patente de Introducción, garantiza e l  derecho 

a la  fabricación y explotación exclusiva de unos perfecciona^- 

mi entos en lo s  envases metálicos# En un. olivase metálico corriente 

se distinguen, como elementos, una caja metálica que comprende 

una pared ci l in drica, un fondo y una cubierta que c ierra  a lo s 

anteriores herméticamente* E l primer perfeccionamiento se carao = 

te r iz a  porque en la  parte superior de l a  pared c ilin d rica  del 

envase se preveo un doblez c ircu la r  doble aplicado contra la  pa> 

red cilíndrioa-*' En l a  superficie cilín d rio a , se practica a lo  

menos una in cisión  circu lar dn la  región del doblez y  por deba -  

jo del doblez superior de forma que, luego de haber sido abier­

to e l  envase por corte, no presenta e l  envase borde alguno salien  

te que ofrezca peligro para su u lte rio r  u tilización *1

Normalmente, para formar la  cubierta cilindrica» se parte de 

una lá mina de acero que, encontrándose todavía en e l  estado 

extendido, se la  configura por operaciones de plegado sucesivas?*' 

Se enrolla enseguida la  lámina formando un cilin d ro  ab ierto , 

cuyos bordes longitudinales adyacentes se unen para formar un
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manguito longitudinal, ^  */f Q ) 3  o3̂

lia d ificu ltad  principal conaiate en l a  ejecución de l a  l ig a  -  

dura de loa extremos del pliegue en l a  región del manguito longi­

tudinal* El tr ip le  espesor de m aterial que presenta e l  pliegue 

excluye una operación de aplicación de presión para su jetar los 

extremos tinos a otros, y tiene por consecuencia que e l  manguito 

longitudinal tenga que ser interrumpido en la  proximidad de los 

extremos encontrados del pliegue* Se recomienda sobreponer la s  

tres  capas del pliegue relativamente unas de otras, dando una 

forma correspondiente a l  flanco de la  lamina cortada, de manera 

que lo s  extremos del pliegue no tengan mayor espesor *: Finalmente, 

lo s  extremos del pliegue a s í encajados lo s  unos en lo s  otros son 

soldados tinos con otros*’

Este sistema ya conocido no se ha explotado en gran esoala 

por la s  siguientes razones:

s)y  El procedimiento es relativamente complicado y  por consiguiera

te costoso*

b } .-  La necesidad de tina soldadura puede tener consecuencias p e li­

grosas para e l  contenido de la  caja*

o ) .-  Aunque la  soldadura sea efectuada con cuidado, no es siempre 

posible e v itar lo s  defectos de hermeticidad en la  vecindad de lo s  

extremos de forma complicada del doblez, defectos que tiene como 

consecuencia exponer e l contenido de la  caja a descomponerse• 

d)y- Se está  obligado a hacer la  oaja de lámina de acero sobre la  

cual prenda la  soldadura de estaño’,! En e l  oaso en que la  caja sea 

conservada en forma incompetente, de e llo  puede resu ltar como con­

secuencia, fá c ile s  descomposiciones debidas a oxidación*1

En cambio, en lo s  envases dotados de lo s  perfeccionamientos 

reivindicados, son excluidos lo s inconvenientes anteriormente oi — 

tados* JDe acuerdo oon esta  Patente, e l principal hecho es que la  

envolvente del envase está constituida por un tubo de metal l i  —
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50 viano, interrumpido en toda la  p eriferia  y  Son preferenciaTogra -  

do por estampado*1 Contrariamente a loa envases conocidos, e l  enva — 

se fabricado de acuerdo con esta Patente no presenta corte longi — 

tudinal que cruce e l  doblez y está  hecho de metal liv ia n o , cuyas 

características permiten la  formación del doblez c ircu lar sobre
C

55 la  boca de la  envolvente de forma de tubo*1

La ausencia de corte longitudinal presenta además, la  venta -  

¿a de que e l  fondo o la  oubierta, o los dos, pueden ser fácilmen -  

te  colocados en s it io  en la  cubierta tubular, y que e l  problema 

de hermeticidad en los cortes entre la  cubierta y e l  fondo y entre 

60 la  cubierta y  la  tapa, sea más f á c i l  de resolver*!

En lo s  perfeccionamientos indicados y por sus características , 

queda anticipado e l  proceso de fabricación del envase !* Este pro — 

ceso está  caracterizado por e l hecho que se forma una garganta c ir ­

cular, preferentemente por reborde, en una extremidad de l a  cubier- 

65 ta  de caá a de forma cilín d rio á . Esta garganta se retrotrae de mane­

ra  que forma un doblez, e l cual se aplica oontra la  pared de dicho 

extremo de manera que se forme un doblez plegadov Además se practi­

ca por lo  menos una incisión  paralela a este pliegue, en l a  región 

de éste, ya sea antes o después de haberlo rebatido contra la  pa -  

70 red*
En la  hoja gráfica  adjunta y a t ítu lo  de ejemplo se representan 

varias formas de ejecución del envase metálico, objeto de la  pro — 

sente Patente de Introducción*
Las figuras 1 , 2 , 3 y 4 , representan cuatro fases suoesivas de 

75 la  fabricaoión de la  primera forma de realización*

La figura 5 , es «na v is ta  en corte correspondiente a la s  anterio 

re s , que representa una fase siguiente de la  fabricación*1

La figura 6, es «r>«- v is ta  en corte por la  lín e a  -6-6- de la  f i  — 

gura 5'*'
80  La figura 7 , es una v is ta  la te r a l de l a  parte representada en
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corte en la s  figuras 5 7 6*1

la s  figuras 8, 9, 10 7 1 1 , son v ista s  en corte que corresponden 

a la s  figuras 1 a 4, pero que se refieren  a cuatro fases últimas de 

fabricación de esta  forma de ejecución, estando la  caja terminada

representada en la  figura 11V

la  figu ra 12, es tina v is ta  parcial en corte de la  segunda forma 

de realización*

la  figura 13, es una v is ta  análoga a la  fig *  12 , de la  tercera 

forma de realización*;

la  figura 14, es una v is ta  en corte según - 15- 15-  de la  figura 

16  7  que corresponde a la s  de la s  figuras 12 7 1 3 , de una parte de 

una cuarta forma de realización'*;

l a  figu ra 16 , es una v is ta  la te r a l de la  parte representada en 

corte en l a  figura 15V

Para la  fabricación del envase se parte de tan cuerpo principal 

t a l  como, por ejemplo, e l  que está representado en la  figura 1 . Se 

admitirá que e l  cuerpo de forma de vaso ha sido logrado por e s t i  -  

rado, partiendo de una hoja de aleación de aluminio, de modo que 

este cuerpo comprende una parte c ilin d rica  - 1-  7  un fondo — 2-v  Se

advierte e l  borde lib r e  - 3-  de la  boca del envase*

Como muestra la  figura 2 , se configura enseguida en este cuerpo, 

preferentemente por estirado del cuerpo 7  girando entre ro d illo s , 

se marca una garganta anular —4— en l a  proximidad del borde lib re

- 3-V
Después de esto/por medio de herramientas en la  forma correspon­

diente 7  haciendo g ira r  e l  cuerpo del envase, se da a la  garganta 

—4— forma aáimótrica como muestra la  figura 3 » El p e r f i l  —5— de la  

garganta se compone ahora de un flanoo corto muy in c linado — &•» 7  

de un flanco mée largo 7  poco inclinado - 7-» relativamente de la  pa­

red del cuerpo - 1-*  Encima de la  garganta - 5- ,  se practica enton -  

oes, en la  superficie in terio r  del cuerpo, dos incisiones c ircu la  -  

res 7 paralelas —8 — 7  — Entre estas incisiones se extiende una



banda de l amina - 1 1 -  que» como se -verá más adelante, sirve  como 

banda de desgarre* ¡Podas la s  operaciones descritas hasta aquí 

115  son ejecutadas en la  máquina de recortar*

Se corta enseguida, entre la s  incisiones -8- y -9 - perpendi— 

oúlarmente a la s  mismas, una abertura -10 - y se levanta levemen- 

te l a  banda l amin ada -1 1 -  de un extremo del corte, como se indi­

ca - 12- •  Se forma a s í un in tervalo  estrecho -13- para la  intro -  

120 duccion de una lengfteta m etálica de desgarre —14—v  Tina parte —15— • 

de esta lengfteta está fija d a  en la  cara in terio r  de la  oaja par 

medio de soldadura ae puntos -19 - y  -20-, y  en lado - 16- ,  mientras i 

que l a  parte - 17— que sobresale fuera de la  caja, descansa lib r e  - 

mente en e l  lado - 18-  de la  misma y está fija d a  solo ligeramente 

125  en -21- por un punto de soldadura* Para asegurar e l cierre  hermé­

tic o  de la  caja, se tapa preferentemente l a  abertura -13 - con un 

m aterial p lástico  de guamioiéri*

Después de haber ejecutado la s  operaciones procedentes, se au­

menta e l  refundido de la  garganta —5— de forma que se transforma 

130 en un pliegue que se aplica contra la  cara in terio r  del cuerpo , 

como muestran la s  figV 8 y 9. Para este objeto, sé aplican uno 

contra e l otro los dos flancos -6 - y -7 -  por medio de una prensa, 

de manera a formar un pliegue inclinado -22- que presenta un ex -  

tremo de doblez -23-V luego de haber rebatido e l  doblez -2 2 -, su 

135  extremo -23- se encuentra algo encima de-iá in cisión  -9 - , lo  que 

presenta la  ventaja de que, luego de quitar la  banda de desgarre 

- 1 1 - ,  la  oaja no presenta borde cortante alguno que la  excluya 

para otra u tiliza c ié n v  Debajo del pliegue se forma todavía, por 

presián, reborde o por otra operación análoga, un pequeño nervio 
que emerge a l exterior**

luego de haber quitado e l  fondo -2 - del cuerpo por corte, se 

rebate e l borde superior - 25-  y e l in fe rio r  - 26- ,  de manera que 

se forman pequeñas pestañas o rebordea exteriores que se advierten

140
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en la  figura 10* Finalmente ae coloca e l  fondo propiamente di -  

cho - 27-  y se traba y presiona su borde con la  pestaña - 26- *! lue­

go del llenado de la  caja, se coloca la  tapa - 29- y  se la  f i j a  

de l a  misma manera* En la  caja terminada, la  incisión  -8- se en — 

cuentra a l mismo n ive l que e l  borde in ferio r -30- de la  pestaña 

de la  tapa# El objeto del nervio - 28-  d irigido hacia e l inte -  

r io r , será explicado más adelante* En su parte media, la  caja 

puede estar provista de varias gargantas circulares paralelas 

entre s í ,  destinadas a aumentar su resisten cia  meoánioá*: Prefe -  

rentemente estas gargantas son formadas en e l  curso de la  fase 

de fabricación ilustrada en la  figura lo é

Para ab rir la  caja, se tona la  parte - 17-  de la  lengüeta - 14-  

por ejemplo con lla v e  del tipo usual de la ta  de conserva , 

y  se separa la  banda de desgarre del resto de la  caja* Esto se 

hace fácilmente porque en la s  in cisiones, e l  espesor de la  chapa 

es todavía débil* luego del re tiro  completo de la  banda —11—, la  

■ tapa queda lib r e  y se tiene acceso a l  contenido de la  oaja» Gra — 

oias a l hecho de que e l  diámetro externo de la  pared in ferio r  

de la  tapa corresponde a l  diámetro interno de la  caja en la  

región del doblez -22 -, es posible cerrar de nuevo la  caja des -  

pues del uso*' Gracias a la  ausencia de una unión longitudinal 

plegada, este cierre es prácticamente hermético^’

Naturalmente, después que ha sido '-abierto una primera vez, le  

caja es más corta* l a  disposición p articu lar de la s  incisiones 

_8-  y - 9-  descritas arriba, excluyen prácticamente la  posibilidad 

de cortarse lo s dedos*
la  segunda forma de ejecución representada en la  fig*  12, no 

presenta más de una in cisión  circu lar -B*?» practicada en e l  ooa  ̂

tado externo. Para ab rir la  caja, se la  secciona por la  in cisión  

—9*— por corte con herramienta —31—* También en esta forma de > 

realizació n , la  tapa puede ser u tiliza d a  de nuevo tantas veces
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como se quiera, sin peligro para e l  usuario, como en la'prim era 

forma de ejecución, haciéndose e l  corte por debajo del extremo 

-23*- del pliegue asentado -22-U

En la  forma de ejecución de la s  figuras 13 y  1 4 » se practica 

una in cisión  circu lar única — 9”— y  dispuesto un h ilo  de desga — 

rramiento -32- en la  región de esta in cisión , en e l  pliego asen- 

tado —22*—. El h ilo  - 32-  pasa a través de una cubierta - 33-  de la  i 

caja y lle v a  un a n illo  -23- en su extremo situado en e l  exterior 

de la  caja* Eara impedir la  penetracién de gas, están dispuestos 

medios herméticos en e l  punto de penetración del h ilo  - 32—* Para

la  apertura de esta  tercera forma de ejecución, es suficiente 

t ir a r  del a n illo  - 34-  para que e l  h ilo  -32- corte e l  material 

de la  cubierta en e l puntó de incisión -9 W- ,  cortando la  cubier­

ta  en e l  punto de esta incisión'*

Filialmente, otra forma de ejecución está  representada en la s  

figuras 15 y  1 6 } en la  misma igualmente e l  cosido in te r io r  de la  

cubierta - 1 - ,  presenta dos incisiones -8 - y -9 - ta llad as o pren­

sadas en esta cubierta, la  configuración de la  tapa -29- y  del 

doble doblez -22-, a l  igual que en la  disposición de la s  in cis io ­

nes —8— y —9- ,  son idénticas que la s  de la  primera forma de rea -  

liza c ió n . Sin embargo, la  lengüeta soldada en la  banda de des -  

garre - 1 1 - ,  es completada par la  disposición siguientes en e l 

lado exterior de la  caja está practicada una in cisión  -35- que 

rodea a la  lengüeta — 3&- y  de la  que uno de lo s extremos —38— se 

encuentra a n ive l de la  in cisión  interna -8 -, mientras su otro 

extremo - 39-  se encuentra en la  región de la  in cisión  -9 -v  

En e l extremo de la  lengüeta -36-, es decir, en la  parte media 

de la  banda de desgarre —11—, la  in cisión  —35— está «guardada 

en - 37-  para formar un lugar ae perforación susceptible de ser 

perforado, por ejemplo, por medio del extremo —41—, amoldado en 

forma de destornillador, de una lla v e  de oaja de conserva —40—f*r 

En e l lado exterior de la  ca ja , son v is ib le s  solamente la  in ci—

205



sion de forma de lengüeta -36- y e l  lugar de pérforar -37-** luego 

de haberse pinchado la  herramienta en e l  lugar ,7l>uede quitarse íá  -  

Gilmente la  lengüeta -36- e introducir su extremo en un corte -42- 

210 de la  lla v e  de caja de conserva» luego de lo  cual puede fácilmente 

hacer enrolla r  la  lengüeta -36- y l a  banda —11— alrededor de esta 

llave*

Esta forma de realización  es particularmente ventajosa por cuan- 

to e lla  cierra  en manera absolutamente estanca y porqué es muy 

215 simple, Naturalmente, la s  incisiones - 8-  y  - 9- ,  podrían también 

encontrarse en la  oara exterior de la  cubierta, y  lo s extremos 

- 38-  y  - 39- de la  in cisión  - 35-  se relacionarían entonces direo -  

tamente con la s  incisiones - 8-  y  - 9-V

En la s  variantes»' e l  fondo de la  caja podría no ser agregado,

220  sinó obtenido en una pieza oon la  cubierta* Además» es posible 

obtener e l  cuerpo de otro modo que por estampado» por ejemplo» 

por estirado*

Se fabricarán lo s  perfeccionamientos en los envases metálicos» 

objeto de la  presente Patente de Introducción» con lo s  m ateriales 

225 apropiados» especialmente aluminio» a sus elementos componentes» 

pudiendo variar su forma» acabado y dimensiones» y cuantos d e ­

ta lle s  no alteren» cambien o modifiquen su esencialidad*

= = = = =  N 0  3? A = = = = =

Se reivind ica:

I®•- Perfeccionamientos en lo s envases metálioos» caracterizados 

230 porqué e l  cuerpo tubulqr enterizo, con un extremo herméticamente 

cerrado y un miembro de tapa capaz de ser herméticamente aplicado 

en e l  extremo opuesto de dicho cuerpo tubular, presenta en la  parte* 

superior de la  páred c ilin d rica  del envase, un doblez circunferen­

c ia l continuo, formado por e l  mismo cuerpo tubular cerca de uno de 

sus extremos y arrimado a su pared interna*' Dicho cuerpo incluye 

además, por lo  menos, una lín ea  de d eb ilitación  alrededor del
235
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mismo entre dicho doblez y  dicho e x p e l í  mencionado,

estando esta lín ea  de debilitación  situada en aquella porción 

del cuerpo tubular a la .c u a l está  arrimado dicho doblez y  debajo

240 del mismo*
2s #-¡» Perfeccionamientos en lo s  envases m etálicos, según re iv in  — 

dicaoión i s . !, caracterizados por la  existencia de un medio de apeav 

tura capaz de romper e l  cuerpo tubular a lo  largo de la  lín ea  de 

d e b ilita c ión, de la  que acompaña una segunda lín ea  de d e b ilita  — 

245 ción paralela a la  primera* EL referido medio de apertura efec -  

túa la  rotura del cuerpo tubular a lo  largo de la s  dos lín eas de 

debilitación* Existe una tercera lín ea  de debilitación  situada 

en la  porción de dicho cuerpo tubular entre la s  lín eas de d e b ili -  

taoión primera y segunda para la  provisión de la  lengüeta, siendo 

250 esta lengüeta susceptible de levantarse rompiendo dicha tercera 

lín ea  de deb ilitación , y la  porción del cuerpo tubular entre la s  

referidas lín eas de debilitación  primera y segunda puede ser 

extraída*
3fl*v Perfeccionamientos en lo s envases m etálicos, según re iv in d i- 

255 caciones anteriores, caracterizados porqué la s  referidas dos lá  -  

minas de debilitación  paralelas, están en la  parte interna del 

cuerpo tubular, y l a  mencionada lín ea  tercera de debilitación  

está en la  parte externa de dicho cuerpo tubular?
48.- Perfeccionamientos en lo s  envases m etálicos, según re iv in d i- 

260 caciones anteriores, caracterizados porqué e l medio de apertura 

del cuerpo tubular comprende un alambre situado entre e l  doblez 

y  la  pared interna del cuerpo tubular, teniendo este cuerpo en la  

mencionada lín ea  de deb ilitación  una abertura a través de la  cual

se extiende dicho alambre ••
265 5*.- Perfeccionamientos en loe enrases m etálicos, según re iv in  -

aleaciones anteriores, caracterizados porquá e l referido medio
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d^épertura, capaz de romper e l  referido cuerpo tubular a lo  largo 

de la s  dos lín eas de debilitación , comprende un apéndice metálioo 

f i j o  a la  pared interna del cuerpo tubular entre la s  dos lín eas 

de d eb ilitación , estando una hendidura transversal provista en e l  

cuerpo tubular entre dichas lín eas de d eb ilitació n , pasando un 

extremo de dicho apéndice a través de dicha hendidura y estando 

e l  «n»o herméticamente encerrado en la  ultima*

6S*- Perfeccionamientos en lo s  envases metálicos*;

Consta la  presente memoria descriptiva de diez hojas foliadas y

escritas  de una sola cara*
Barcelona , 18 de Marzo de 1*964 
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