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MEMORIA DESCRIPTIVA
de la Patente de Invencién, por 20 afics, solicitada a favor de
Don Jaime S 05 Cunillé, de nacionslided Bepafiola, residente
en Badalona { Barcelona ), calle de Mirtires de la Cruzada nums.!
60 al 66, por n PBOGEDIMIENTO PARA IvA FABRICACION DE ENVASES

METAI:IOOS cox TAP&S ARTICUIADAS ng

La presente Patente de Invencién, se refiere & un procedi -
miento para la fabricacidn de envases metdlicos con t'a.paa arti-
ouladag, que permite 1a.eqnstrucei6n simple y répide de cajas
metdlices con tapas articuladas, con un costo practicamente
igual al de los envases con iapas independientes 0 sea sin
bisagra de erticulacidn.'

El presente procedimiento se oaraoteriza_por una primera
fase de obtencidn por premszdo de la tapa, ouyo borde se efec-
tia por medio de un doblez un refuerzo perimetral. En una segun -
da fase por troquelado se practican unes ranuras alsrgadas ho =
rizontales, distribuf{das a lo largo de una lines rects en una
zona de 1la superffcie lateral de uno de 1os bordes de la ocaja,
de forme que las ranuras queden parslelas e inmediatas al rebor-
de de refuerzo del canto de la tapa.‘ En una tercera fase, en

las zonas préximas a los cantos de las superfioies laterales
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de las oajas, @6 egtablece una ondulacidn en la chapa que
determingina moldura horizontal de parte exterior convexa
y parte interior cénoavas BEn una cuarta fase y en la superficie
lai;erel del borde superior de la caja inmediata a la moldura
se troq:}telan unas renuwres en U, de ramas rectas paralelas di -
rigidas hacia abajo y rams de enlace paralela y préxima al bor-
de de la cajas Esta ranwra determina la formacién de unas pesta = -
fias iguales en mimerc y situadas a la misma distancia relative
que lag renuras de 1a superficie lateral de.la tapas El extremo
de 1las ramas verticales de las ranurss en U, que definen las peg
tafing llegan hesta el borde inferior de la moldura, de forna que
el arranque de la pestafia presents el perfil odncavo oconvexo del
reborde que motila de muslle, con lo que la pestafia ejerce uns pre |
gidn constante hacie la pered de la caje del envase. En una quine -
ta faaé se introducen las pestafias de la superficie lateral de la :
caje en las ranuras de-1a superficie lateral de la pestafia,efeo~
tudndose seguldemente ol doblado de la pestafia alrededor del re~ -
borde de refuerzo de la tapa. Este reborde constituye el eje de
giro de la articulacidn, y el extremo del buocle gue forma el do —
blez envolvente saliente de la caja se encaja en la cara obnocava
de la moldura cont{nua de la superffcie lateral do la caje de la
que parten las pestafiasy o

En la hoje gréfica adjunta y a titulo de ejemplo se representa
un oaso de realizacidén préctica de aplicacidn del procedimiento
de Pabricacidn de envases metdlicos con tepas articuladas, objeto
de la presente Patente iv )

Ia figs 1, miestra-la tapa del envase al que, oon la matric ¥
contramatriz adecusds, se ha dado la forma conveniente. En la fig.
2, se 'advier‘te el troquelado. de.las ranuras que permiten el paéo
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de las pestafias del borde del recipiente del envase, con lo gue
la tapa queda como en la figs 3. En las figs. 4 ¥ 5, se advieri=
ten la viste frontal y corte del borde longitudii:;al de la oaja
del envase despuds del troguelado de las pestefias de la artifu - .

lacién. la fig. 6, muestra la operacién de encaje de las pesta = -

fiag de la caje & las ranuras de la tapa, viéndose de trazos la
posicidn indicial, y de 1inea seguida la disposicibn final con la :
pestafia doblada sol:;re el borde de la tapas Ny

Siguiendo los dibujos se advierte la matriz superior mévil
-1~ y la matriz inferior fija -2- de la prensa, que forma la ¥a =
pa ds zona central plana rectangular =3 y superficies latera =
les =4~ que terminan segin un doblez perimetral de refuerzo =5-.
En la zona inmediata al borde de refuerzo de une de las super =
f{oies laterales _oorraaponéientea a los lados mayores de la plan :
ta rectengular de la tapa, se practican por medio de los punzé -
nes adecuados -6~, unas ranures alargadas -;71-, paralelas al bor-
de y equidistantes que han de servir pars el paso de las pesta -
fiag de la articulacién. L proximidad del reborde de refuerzo
hace que las escotaduras ~7= no precisen ningin mecanizado compl:c
mentario, puds no sufren deformacién al ser inmediatas al rebor -
de rigidoy ' '

En la ~z§na pﬁxima al borde de la boca =8= de l1a caja, se

forma por prensado un bordén -9- de superficie exterior conve -

_ X0 o interior ¢éncavo. En la superficie ~10- superior a este re-

borde , se ﬁ'oquela was raburas en forma de U, de ramas parale-
las entre si y verticmles -11-, cuya rama de enlace horizemtal
=12- queda paralela y proxima al borde -8~ de la caja del en -
vase,’ Lora ‘extremos de las ramas -1l- de la 1inea troquelada que

ds cortada verticalmente al borddén -8-, de forma que la pestafia
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-13— limitada por el corte U, tiene flexibilidad y ejerce pre =
sién hacia la superficie del envase gracias al efecto de muelle
ejercido por el doblez -3~ gue constituye la inicimocidén de la
pestefia artioculada que, de esta forma, presenta la zona céncavo-
convexa <14~ y la zona plans extrems de la pestafia -13-. Las pes-
tafiag equidistantes -13- quedan igualmente separadas que las Iee
nuras -7- por lo que se corresponden, producidndose la introduo-
cidn de cada pestafia ~13- en una ranura =7- en la presentacidn
paras el montaje de la tapa en la ocaja del anvaae;

Daspués en una fase final, se efectia el doblado de 1a pestafia .
~13~ alrededor del doblez -5~ de forma que el canto de la peétaﬁa
-13- queda encejado en la cara céncava interior de la moldwra -8;%:
El eje de giro de 1la tape es el de doblez =5~ que, con laz pestafia
que le envuelve, constituye la bisagra de articulacidn entre la
tapa y el lateral de ia c&jdﬁ |

En el procedimisnto reivinaicado, se empleardn las mfquinas , -
prensas trogueladoras y en general, el utillaje propio de la
industria de fabricacién de envases, pudienéo variar en cuantos
detalles no alteren, cambien o modifiquen su esenolalidads -

mmmmmpezaceme N 0 P A ==massssos==

Se reivindicas o

18 ;= Procedimiento para la fabricacién de envases metalicos con
tepas articuladas, cons%ituido ﬁor una primera fase de obtencidn
por prensado de la tapa, en cujo borde se efectiia, por medio de
un doblez, un refuerzo perimetral.’ En una segunda fase por tro -
quelado, se practican unas ranuras slargadas dispuestas disiri -
puidas & lo lergo de wna lfnea recta en una zona de la supert{cie
leteral de uno de los bordes de la caja, de forma que lag ranuras
quedan paralelas e inmediatas al reborde de refuerzo del canto de
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la tapéﬁ En ung tercera fase en les zonas proximas a los cantos

de las superficies laterales delas oajas , se establece una ondu -
lacidn en la chapa que determins une moldwura horizontel de parte
convexs exterior y cdncava interior. En wa cuarta fase yen la
superticie lateral del borde superior de la caje inmediata @ la
moldura, se troguelan unas ranuras en U, de ramss rectas parale—
las dirigides heois gbajé y rems do enlace parelels y prdxima

el borde de la ocaja. Esta rabura determine la formacidn de unas
pestafias iguales en nimero y situades a la misma distancia relati- -
ve que las ranuras de la superficie lateral de la.tapa} El extreo-
mo de les ramas verticales de las ranuras en U, que definen 1ag
pestafias, llegan hasta el borde inferior de la moldurs, de forma
que el arréhqnz de la pestafia presenta el perfil céncavo convexo
del reborde que actia de muelle, de forma que la pestafia ejerce
una presidn constante hacia la pared de la caja del envaaé. En
una quinta fase se introducen las pestafias de la superficie la -
teral de la caja en las ranuras de ia supefficie lateral de 1la R
postaiia, efectudndoge seguidamente ol doblado de la pestafia alre—
dedor del rebordeAde refuerzo de la tapa; Este reborde constitu-
ye ol eje de giro de la articulacidn, y el extremo que forma el
doblez envolvente saliente de la caja se encaja en la cara céncava
de le moldura continua de la superficie lateral de la caja de la
que parten las pestafiasy

28 = Procedimiento pera la fabricacidén de envases metélicos con
tapas articuladasé

CONS T'L la pre -
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sente memoria descriptiva de seig hojas foliadas, escritas de

129 una sola oarg.’
Barcelona, 15 de JULIO de 1.964.
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