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MEMORIA  DESCRIPTIVA

de la Patente de Introduccidn, por 10 afios, solicitada a favor
de FABRIQUE D' EMBAIE:AGES WIQUES, SOCIETE ANONYME
FRIBOURG, de nac:.onalidad Sgiza, residente en FRIBOURG ( Suiza):

23-25 rue de la Fonderie, por * mmcxommmos EN LOS EN -

-

VASES METAI:ICOS ey

La presente Patente de Introducoidn, garantize el derecho
& la fabricaciém y explotacién exolusiva de unos perfecciona~
mientos en los envades metdlicos., En un. ehvase metdlico corriente
se distinguen, como elementos, una caja metdlica que comprende
una pared cilindrica, un fondo y uns cubierta que cierra a los
enteriores herméticamente. EL primer perfeccionamiento se carac ¢
teriza porqué en la parte superior de la pared cilfndrica del
envase ge ﬁrevee un doblez circular doble aplicad® contra la pa~
red oilindricas En la superficie cilfndrica, se practice a lo
menos una incisidn circular dn la regidén del doblez y por deba -
jo del doblez superior de forma qne; luego de haber sido abier-
to el envase por corte, no presenta el envase borde alguno saliqg
te que ofrezca peligro para su ulterior utilizacidn.

Normalmente, para formar la cubierta cilindrica, se parte de
una ldmina de acero que, encontrdndose todaviag en el estado ,
extendido, se la configura por operaciomes de plegado sucesivasy
Se enrolla enseguida la lémina formando un cilindro abierto-;

cuyos bordes longitudinales adyacentes ge unen rara formar un
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manguito longitudinals gz’gyaﬁyggggfgg ,
e dificultad principal congiste en la ejecucidén de la liga -
furg de los extremos del pliegue en la regidén del manguito longi-
tudinal. El1 triple espesor de material que presenta el pliegue

excluye una operacidén de aplicacién de presidén para sujeter los
extremos unos e otros, y tiene por consqeuencia que el manguito
longitudinal tengs que ser interrumpido en la proximidad de los
extremos encontrados del pliegus, Se recomienda sobreponer las
tres capas del pliegue relativamente unas de otras, dando una
forma correspondiente al flanco de la lédmina cortada, de manera
que 1os extremos del pliegue no tengan mayor espesor. Finslmente,
los extremos del pliegue asi encajados los unos en los otros son
soldados unos con otross |

Este sistema ya conocido no se ha explotado en gran escale
por las sigulentes razones:

a). E1L procedimiento .es relativamente complicade g por consiguien~:
te costoso.

b)ﬁ; La necesidad de una soldadura pusde tener qonseeuencias peli=.
grosas para el contenido de la cajd}

¢).~ Aunque la soldadura sea efectuada con cuidado, no es miempre
pbsible evitar los defectos dse hermeticidad en la vecindad de los.
extremos de forma complicada del doblez, defectos que tiene como
conseocuencia exponer el contenido de la caja a desoomyonerse%

d).~ Se estd obligado a hacer la caja de ldmina de acero sobre la
cual prenda ls soldadura de estaﬂdﬁ En el caso en que la caja.aea
congervada en forma incompetente, Ge ello puede resultar como con=:
secuencia,f4dvilea descomposiciones debidas a oxidacién@

En cambio, en los envases dotados de los perfeccionamientos
reivindiocados, son exclufdos los inconvenientes anteriormente ci -
tados. De acuerdo con esta Patente, el principal hecho es que la
envolvente del envase esgtd constitufda por un tubo de metal 1i -
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viano, interrumpido en toda la pené g? g p5eferenc“f” Tog a -

do por estampadd.iOontrariamente a los envases conoeldos, el enva -

‘ge fabriocado de aouerdo con esta Patente no presenta corte longi -

tudinel que cruce el doblez y estd hecho de metal liviano, cuyas
caracteristicas permiten la'formécién del doblez circular sobre
la boca de la envolvente de forma de tubos

La ausencia de corte longitudinal presents ademds, la venta -
ja de que el fondo o la cubierta, o los dos, pueden ser fdcilmen -
te colocados en sitio en la cubierta tubular, y que el problema
de hermeticidad en los cortes entre la cubierta y el fondo ¥y entre
la cubierta y la tapa, sea més fécil de resolverd

¥n los perfeccionamientos indicados y por sus oaracteristicas ’
queda anticipado el proceso de.fabrieacién del envase 's Este X0 -
ce80 estd caracterizado por el hecho que se forma una gargents cir-

cular, preferentemente por reborde, en una extremidad de la cubier-

+4a de caja de forma cil{ndrioca. Esta garganta se retrotrae de mane—

ra gque forma un doblez, el cual se apliéa contra la pared de dicho
extremo de manera que se forme un doblez plegaddﬁ Ademds se praocti-
ca por lo menos une incisién paralela a este pliegue, en la regién
de 4ste, ya ses antes o despudés de haberlo rebatido contra 1la pa -
rods ,

En la hoja grafzea adjunta yea titulo de egemplo se representan
varias formas de e;equclon del envsgse metalico, objeto de la pre -
sente Patente de Introducciénd

Ias figuras 1, 2, 3 ¥ 4, representan cuatro fases sucesivas de
la fabricacidén de la primers forms de realizacidny

La figura S5, es una vista en corte correspondiente a las anterio
res, que representa una fase siguiente de la fabricac1on.

Ia figurs 6, es una vista en corte por la 1{neg -6-6- de la fi -

gura 5¢
La figura 7, es una vista lateral de la parte representada en
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corte en las figuras 5y 6v 2 793 5

Las figuras 8, 9, 10 y 11, son vistas en corte que corresponden

a las figuras 1 a 4, pero que se refieren a ouatro fases altimas de
Pabricacidn de esta forma de ejecucidn, estando la caja terminada
representada en la figura 11 '

La figura 12, es una vista pa.rcial en corte de la segunda forma
de realizacion.r |

la figura 13, es una vista andloga a la figs 12, de la tercers -
forma de realizacidn. |

Ia figure 14, es una vista en corte segin -15-15- de la figura
16 ¥ que corresponde a las de las figuras 12 y 13, de una parte de
una cuarta forma de realizacidni: '

Lg figura 16, es una vista lateral de la parte representada en
corte en la figura 15+ .

Para la fabricacién del envase se pute de un cuerpo principal
tal como, por ejemplo, el que eagtd representado en la figura L. Se
a.ﬁ.m:l.'!;:lr?i~ que el cuerpo de forma de vaso ha sido logrado por esti -
rado, pé;rtiendo de una hoja de aleacidén de sluminio, de modo que
este cuerpo comprende une parte cilindrica -l- y un fondo -2-3 Se
advierts el borde 1libtre -3~ de la boca del envase.

Como muestra la figura 2, se configura enseguida en este cuST PO,
preferentemente por estirado del cuerpo y girando entre rodillos,
gse marca una gargente anular =4~ en la proximidad del borde libre
=3 |

Después de esto/%or medio de herramientas en la forma correspon—
diente y haciendo girar el cuerpo del envase, 56 dae_:a le garpante
-4~ forma adimdtrica como muestra le figura 3. E1 perfil =5-~ de la
gargente se compone ahora de un flanco corto muy inclinaflo «b6=, ¥
de un flanco mds largo y pooo inclinado -‘f—, relativamente de la pa-
red del cuerpo -1~ Encima de la gargante -5, se practica enton -
ced, en la superficie interior qel cuerpo, dos incisiones ciroula -

res ¥ paralelsg =8= y -G ¢ mﬁe estas incisiones se extiende una
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banda de ldmina -1l- que, como se vers mis adelante, sirve como
banda de desgarrei:Todas las operaciones desoritas hasta aqui
son ejecutadas en la mdquina de recortar,
Se corta enseguida, entre las incisiones —8-'y ~G= perpendi-
cilarmente a las mismas, una aberturs =10- ¥ se levanta levemen-

te la bande laminads -11- de un extremo del corte, como ge indi-

ca ~12-. Se forma asi un intervalo estrecho -13- para la intro -
duccién de una lenglleta metdlica de desgarre =ld- Una parte —15- .
de esta lenglleta estd fijada en la cars interj(or. de la caja por
medio de soldadura de puntos —19- ¥ =20=- y en lado -16-, mientras !
que la parte -174 que sobresale'fuera de la caja, descansa libre :'
mente en el 1ado ~18- de la misma y estd fijada solo ligeramente
en —-21- por un punto de soldadurs, Para asegurar el cierre hermé-
tico de la caja, se tapa preférentemenfe la abertura =13- con wm
material plastico de guarnioidny

Despuds de:haber ejecutado las operaciones procedentes, se au-
mente el refundido de la garganta =5~ de formg que se transfbrma

en un pliegue que ge aplica contra la cara interior del cuerpro ,

como muestran las figs 8 y 9. Para este'objeto, éé,apliéén uno
contra el ofro los dos flaencos =6= y =7= por medio de una prensa,
de manera a formar un pliegue inclinado -22- que presenta un ex -
tremo de doblez =23~3 Iuego de haber rebatido el doblez =22=, su
extremo ~23- se encuentra algo encima de—4 incisién -9-, lo que
Iresente la ventaja de que, luego de quitar ls banda de deagarré
~1ll=, la caja no presenta borde cortante aléuno que la excluya
rara otra utilizacidni Debajo del Dliegue se forma todavia, por
presidn, reborde o por otra operacidn andloga, un pequefic nervio
que emerge al exterior,

Iuego de haber quitado el fondo ~2- dei cuerpo por corte, se
rebate el borde superior -25- y el inferior =26-, de manera que

se formen pequefias pestafiag 0 rebordes exteriores que se advierten
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en la figura 10. Finalmente se coloca el fondo propiamente di -
cho =27= y se traba ¥ presiona su borde con la pestaﬁa-—ZGiﬁ Dﬁe—
go del llenedo de la caja, se coloca la tapa -29- y se la fija
de la misme manera. En la caja terminada, la incisidn -8- se en -
cuentre al mismo nivel que el borde inferior -30- de la pestafia .
de la tapa. El objeto del nervio -28- dirigido hacia el inte -
rior, serd explicado mds adelante. En su perte media, ls caja
puede ester provista de varias gargantas circulares parglelas
entre si, destinadas a sumentar su resistencia mecénicds Prefe -
rentemente estas gargsntas son formadas en el curso de la fase
de fabricacidn ilustrada en la figura 10%

Para abrir la caja, se toma la parte -17- de la lengleta -l14-
por ejemplo con une llave del tipo usual de lata de conserva ’
y se separa la banda de desgarre del resto de la cajs. Esto se
hace fdcilmente porqué en las incisiones, el espesor de la chapé
os todavia débil. Iuegé del retiro completo de la banda -1l-, la
tapa queda libre y'se tiene acceso al contenido de la caja, Gra -
oias al hecho de que el didmetro externo de la pered inferier
de la tapa corresponde al didmetrc interno de la ocaja en la
regidn del doblez =22-, es posible cerrar de nuevo la caja des -
puds del usos Gracias a la ausencia de una unidn longitudinal
plegada, este cierre es précticamente nerméticdy

Naturalmente, después que ha sido abiarto una primera.vez, 1la
caja es mids cortas Le disposiocidén particular de las incisiones
-8 y -9~ desoritas arriba, excluyen précticsmente la posibilidad
de cortarse 1os dedoss ’ (

la segunda forms de ejecucidn representada en la £ig. 12, no
presenta mds de una incisién circular -9'= practicada en el cos-
+ado externo. Paras abrir la caja, se la secciona por la incisién
~9'= por corite con una herramienta -31~;‘También en esta forma de

realizacidn, la tapa puede ser utilizada de nuevo tantas veces
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como se quiera, sin peligro para el usuerio, como en ia prim
forma de ejecucidn, hacidndose ol corte por debajo del extremo
-23- del pliegue asentado -224

En la forma de ejecucién de las figuras 13 y 14, se practica
una incisidn circuler dnica -9 y dispuesto un hilo de desgs ~
rramiento -32- en la regién de‘esta_inoisién, en el pliego asen-
tado =22'=, El hilo -32- pasa a través de una cubierta -33- de la |
caja ¥y lleva un anille «=23- en su exfremo gituado en el exterior
de la cgja. Para impedir la penotracidén de gas, estdn dispuestos
medios herméticos en el punto de penetracidn del hilo =32=-. Para
la apertura de esta terceras forma de ejecucidn, es suficiente
tirar del anillo -34- para que el hilo -32- corte el material
de la cubierte en el punté de incisidn -9"-, cortando la cubier—
ta en el punto de esta incisidn. ) _

Finalmente, otra forma de ejecucidn estd repregentadsg én lag
figuras 15 y’IG; en la misma igualmente el cosido interior de la
cubierta -l-, presenta dos incisionesg —=8- y -9- talladas o pren=-
sadas en esta cublerta. La configuracidén de la tapa -20~ y del
doble doblez -22~, al igual que en la disposicidn de las incigiom
nes -8 y =9, son idénticas que las de la primera forma de rea -
lizacidns Sin embargo, la lenglleta soldeda en la bands de deg —
garre -1l=-, es completada por la disposicidn siguiente: en el
lado exterior de la caja estd practicada una incisién -35- gque
rodea a la lenglleta =36~ y de la que uno de los extremos —38- ge
encuentra & nivel de la incisidn interna -8-, mientras su otro
extremo -39~ se encuentra en 1la regidn de la incisidn -9
En‘el extremo de la lengleta -36-, es decir, en la parte media
de la banda de desgarre -ll-, la incisidn -35- estd agrandada
en -37— rars formar un lugar de perforacidén susceptible de ser
pgfforado, por ejemplo, por medio del extremo -4l1-, amoldado en
forma de destornillador, de una llave de oaja ds conserva =40,

En el lado exterior de la caja, son vigibles solamente la inci-
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sion de forma de lenglleta -36= y el lugar de pérfbrar -37- iuego

"de haberse pinchado la herramionta en el lugar,?%uede quitarée £8 -

cilmente la lenglleta -36~ e introducir su extremo en un corite =42-
de 1la llave de caja de conserva, luego de 10 cual puede~fécilhente
hacer enrollar la lengﬂeta -36~ y la bande -11l- alrededor de esta
1lave. _

Esta forma de realizacidn es particularmente ventajosa por cuan=:
to ella cierra en maners absolutamente estanca ¥y porqué es muy
simple, Naturalmente, las incisiones =8- y =9-, podrian tambidn
encontrarse en lg ocara exterior de la cubierta; ¥y los extremos
-38-'y'-39- de la incisidn =35~ se relacionarian entonces direc =
tamente con las incisiones -8~ y =9

En las variantes, el fondo de le caja podria no ser agregado,
8iné obtenido en una pieza con la cubierta. Ademds, es pogible
obtener el cuerpo de otro modo qus por eatamﬁado, par ejemplo,
por estirado,’.

Se fabricardn log perfecoioﬁamientos on 1los envases motdlicos,’
objeto de la presente Patente de Introduccidn, con los materiales
apropiaedos, especialmente aluminié, a sus elementds componentes,
pudiendo variar su forma, acabado y dimensiones, y cuantosg de -

talles no-alteren, cambien o modifiquen su esencialidad.

N OTDT A s========

Se reivindlea.
18 - PErfeccionamientoa en los envases metalioos, caraotsr;zados

'porque el cuerpo tubulgr enterizo, con un extremo hermeticamante

cerrado y un miembro de tapa capaz de ser herméticamente aplicado
en el extremo opuesto de dicho cuerpo tubular, presenta en la parte:
superlor de la pared cilindrica del envase, un doblez oircunferenp
cial continuo, formado por el mismo cuerpo tubular cerca de uno de
sus extremos ¥ arrimado a su pared interna. Dicho cuerpo incluye

ademss, por 1o menos, una llnea de debilitacién alrededor del
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mismo entre dicho doblez y dicho axz g Z,Me mencionado,

estando esta linea de debilitacidén situada en =quella porcién
del cuerpo tubuler a la.cual estd arrimado dicho doblez y debajo
del mismo,

28 ,» Perfeccionamientos en los envases metalicos, segun reivin -
dicecidn 1525 caracterizados por la existencia de un medio de aper—
ture cepaz de romper el cuerpo tubular a lo largo de la limes de
debilitacidn, de la que acompafie una segunda linea de debilita -
cidn parelela a l1a primera. El referido medio de apertura efec -
+ia 1a rotura del cuerpo tubuler a lo largo de las dos 1{neas de
debilitacidn. Existe una tercera 1ines de debilitacidn situada

en la porcidn de dicho ouerpo tubular entre las 1{neas de debili:
tacién primeras y segunda para la provisién de la lenglleta, siendo
esta lengfleta susceptible de levantarse rompiendo dicha tercera
1{nea de debilitacidén, y la porcidn del cuerpo tubular entre las
referidas 1{neas de debilitacién primera y segunda puederser

extralda.

38, Perfeccionamientos en los envases metdlicos, segin reivindi-

caciones anteriores, caracterzzados porque las referidas dos 1 -

" minag de debilitacién paralelas, estdn en la parte interma del

cuerpo tubular, y la mencionada 1{nes tercera de debilitacién

estd en la parte externa de dicho cuerpo subulars

48 .~ Porfeccionamientos en 1los envases metdlicos, segin reivindi-

caciones anteriorea, caracterizados porque el medio de apertura
del cuerpo ‘tubular comprende un alambre situsdo entre el doblez
¥ la pared interna del cuerpo tubular, toniendo este cuerpo en la
mencionada 1{nea de debilitacidén una sbertwra a través de la cusl
se extiende dicho alambres '

58y Perfecoionamientos en los envases metdlicos, segin reivin -

dicaciones anterlores, caracterizados porque el refeorido medio



270

275
276

~10m=

debpertura, capaz de romper el referido cuerpo tubular a lo largo
de las dos lineas de dgbilitacién, comprende un apéndice metélico
£ijo a la pared interna del cuerpo tubular entre las dos 1{ness
de debilitacidn, estando una hendidura transversal provista en el
cuerpo gubular entre dichas lineas de debilitabi&n, pasando un
extremo de dicho apéndice a través de dicha hendidurs y estando
ol migmo hermdticamente encerrado en la dltimas |
68.= Perfeccionamientog en los envases metéliooe‘f;
Consta la presente memoria deseriptiva de diez hojas foliadas ¥
escritas de una sola caras

Baroelons , 18 de Marzo de 1,9644
P A
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