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"Procedimiento de obtencidn de costuras para la febricacion de -

recipientes",

Sodlcilants: JOEN HENRY WILLIAM RATZER, de nacionglidad inglesa, ¥
READS LIMITED, entidad igglesa, residentes en Sharsted
Court, cerca de Sittingbgurne, Kent, y Orrell House, -
Orrell Legne, Walton, Liveréool 9, respectivamente en -

Inglaterrs.

Este invento se refiere a recipien
tes de cuerpos y extremos rigidos 0 semi~r{gidos, -
construidos de hojalata w otro metal en forma de plan
cha., Los cuerpos de estos recipientes se construyen

5e generglmente de hojalata u otro metal, pero este in-
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materisles. Estos recipientes, frecuentemente, y asi

se hara en esta Memoria, se denominan "latas o botes".
Las costuras longitudingles de las
latas, a 10 largo del cuerpo cuando éste se constitu
ye partiendo de une lamina o plancha calandrada o lg
minada, 0 que unen el extremo o tapa con el cuerpo,
se obtienen generalmente por slgun método que impli-
ca el doblado o plegado de los bordes adyacentes del
materiagl con objeto de que se encajen. ILa px'eparacién
de estas costuras, requieren generalmente varizs ope
raciones y el empleo de una cantidad aprecigble de -~
materigl. En la "doble costura" convenciongl, por -
medio de lg cual un extremo se sujeta corrientemente
al cuerpo de un envase, por ejemplo, tanto el cuerpo
como el extremo o tapa se obtienen primitivamente -
formandolos con pestafias periféricas exteriores de =
tal modo que las del extremo o tapa son de mayor lon
gitud que las del cuerpo. Al preparar la costura, la
pestafia de la tapa o extremo se dobla primero alrede
dor del borde de la pestafia del cuerpo y la pestafia
compuesta gsi formada se dobla aplas*t:éndola contrag -
1la pared del cuerpo. Estas operaciones se reglizan
corrientemente por medio de rodillos contra los cua-
les se hacen girar las pestafias del cuerpo y de la -
tapa, 0 que giran alrededor de las pestaflas del cuer
po y de la tapa, disponiéndose el cuerpo y la tapa -
en un mgndril que se ajusta en una avellanedura del
extremo o tapa que a su vez se agjusta perfectamente

en el cuerpo. Cuando la costura se termina, estéa -
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constituida Por cinco espesores de metal superpuestos:'

Como variante, en algunos cesos, se forman costuras
sencilles de modo anslogo sl descrito, excepto que =
el cuerpo del envase no se dobla antes & durante la
operacion de costura, y el cosido terminado compren-
de cuatro espesores de metal. |

De gcuerdo con este invento, en su
aspecto mas amplio, una costurag se forma en un bhote
0 lata superponiendo los bordes de material o coser
uno en otro, formando un canal o0 depresién en uno -
de los bordes, paralelamente al extremo del mismo y
separado de €1, por la longitud de la superposicidn
o solape, y haciendo girar el borde del otro extremo
a través, por lo menos de un angulo recto, pars for-
mar una lengieta de longitud, perpendicular al borde,
préctioamenté igual a la profundidad del cgnal, y -
ajustando la lengueta en dicho canal.

‘m cenal o depresidn, puede formar
se antes de colocar los bordes uno sobre otro o, co-
mo variante, puede formarse situando la longlieta con
tra el material a que se superpone. '

La costura asi{ formada se opone g
la separacion en una direccidn perpendicular g los -
bordes y a lo largo de la superposicidn, g causa del
ajuste de la lengieta en el canal. Puede precisarse
adhesivo o soldadéra Para mantener los elementos en
relacion de superposicion o solape en algunos casos,
pero en otros, la rigidez del materigl mismo es su-
ficiente.

Este invento comprende también un
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bote 0 lata provisto de una costura preparada del mo i

do descrito,
| A continuacidn y por vie de ejem-

plo se describirsn splicaciones de este invento, re-
presentadas en el dibujo adjunto, en el que,

la figura 1 es un corte transver-
sal de una costura longitudinal de un cuerpo de un -
bote de forma cilindrica circular,

la figura 2 es un corte vertical
de un cierre o tapa extrema para un bote,

lg figure 3 es un corte vertical
fragmentario, a mayor escala, que representa el extre
mo de la figura 2 acoplado en el cuerpo de un bote,
antes de la operacidn de costura, ¥

la figurs 4 es analoga a la figura
3 y representa los elementos después de completar la
operacion de costura.

Con referencia primero g la figu-
ra 1, se prepara ung costura entre los bordes 1 y 2
del cuerpo de un bote cilindrico cireular, que estan
superpuestos o solapados, Paralelamente al borde in
terior 1 y separada de é1 por la longitud deseada de
superposicion o solape, el material del cuerpo se pre
para con un canal o depresion 3 y el borde interior
1 se desplaza hacia el interior com respecto al cir-
culo del resto del material del éuerpo, ung distan -
cia radial aproximadamente igual 2l espesor del mate
risl, a fin de que el material de superposicidn 2 es
té gl ras del resto del cuerpo, como se indica. El

borde del extremo superpuesto 2 se curva hacia el in
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terior practicamente en éngulo recto con dicho borde
Para formar una lengieta 4 que se ajusta en el canal
3. El canal 3 es de'una enchura ligergmente superior
al espesor del material, y de una profundidad ligera

5. mente superior a la longitud de la lengleta 4, de -
tal modo gue ésta se ajusta perfectamenée en el cg~-
nal.

Ios bordes se sujetan en relacidn
de superposicion o solape, por un adhesivo 5 que rue

10. de ser ung resina natural o sintética o un compuesto
de cgucho, y también metalico, por ejemplo soldadura.
El adhesivo puede gplicarse g uno o g los dos bordes
antes de scoplarse, 0 a la costura ya acoplada. Ll
primer método es mas adecuado para un adhesivo de -

15, contacto, mientrss que para ung soldadurs, resulta -
mgs conveniente el segundo método.

La costura as{ formada resiste a
la separacidén en direccidn circunferenciazl, que podria
deberse g la presion interns deserrollada en el inte

20. rior del bote, por el ajuste de la lengleta 4 en el
canal 3, y la resistencla de dicha lengﬁeta a curvar
se, ¥ no cuenta por completo y ﬁnicamenée con el adhe
sivo para esta resistencia.

La lengueta 4, con preferencia, es

25. de una longitud inferior, éerpendicularmente a su bor
de, a la que podria obtenerse, para dar lugar a la reg
sistencia maxima a la curvadura.

Podr{s formarse una costura analo
ga entre el cuerpo de un bote y su tapa, por ejemplo

30, prepargndo el cuerpo con un canal circunferencial y
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la tapa con ung pestafia perife'rica con lengﬁata

’

Para gjustarse en el canal.

Con referencia g las figuras 2 a
4, que representan un método preferido para la costu
ra de una tapa en el cuerpo de un envase, el extremo
6 0 tapa esta avellanado y tiene una parte central -
rodegds por una pared avellsnads 7 s escalonada, como
se describira. Desde el borde de la pared avellana-
da, el metal del extremo se dobla hacia abajo ¥y hacia
el exterior para formar una pestafia periférica ineli
nada 8, de una longitud radial algo inferior a la al
turg de la pared avellanada, formando una ranurg 9 -
en formg de V con el exterior de la pared avellanada,
y el borde periférico de la pestaiia 8 se dobla hacia
el interior para formar una lengueta 10 dispuesta a-
proximadsmente en angulo recto con la mayor parte de
le pared avellsnada 7, 0 sea formando un angulo agu~
do con lg pestafia, La tapa extrems de cierre tiene
tanbién una nervadura cireular de refuerzo 1l. ILa =
lengtieta 10 es de longitud inferior a la que podria
obtenerse fécilmente, y la pared avellanada 7 tiene
un escgldon 12 a una distancia de su extremo superior,
algo inferior g la longitud redial de la pestafia, ¥y
de longitud radial aproximadamente igual & la longi-
tud de la lengiieta 10.

' Lg parte superior 13 de la pared
avellanada 7 es de un diametro exterior tal que se -
ajuste perfectamente en el cuerpo 14 de un bote, de
formg cilindrice circular sin ninguna pestafia ni otra

deformacidn en sus bordes. Para acoplar la tapa de
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cierre 6 con el cuerpo 4, el extremo de cierre se in
serta en el extremo gbierto del cuerpo de tal modo que
el borde de éste penetre en la resnura en forma de V
9 y se ajuste perfectamente contra la parte superior
5. 13 de la pared avellanada. Un mandril 15 cuyo extre
mo esta conformado para ajustarse perfectamente en -
el interior de la pared gvellanada y escalonada, y -
contra la parte central de lg tapa 6, se acopla en -
el interior de la tapa pare ajustarse y sostener le
10. pared avellanada. EL mandril 15 es deslizable en el
interior de un troquel anular 16 contra una presion
elastica; el troquel enular tiene un rebajo circular
17 alrededor del borde inferior de su extremo funcio
nal, que se dirige hacia el acoplamlento constitufdo
15, por el cuerpo del bote y la taps de cierre. El reba
jo 17, es de una anchurs radial practicemente igual
el espesor total de dos capas del material de que es
t4 constituido el cierre extremo, y una capas del ma=-
terial que forma el cuerpo del envase, ¥y es de ung =~
20, longitud algo mayor que lg longitud radial de la pes
tefla 8. Bl borde 18 del troguel esta suavemente re-
dondeado o podrig tener otro perfil, para proporcio=-
nar ung boca acampanads para el rebajo.
Acoplado el cuerpo del bote y la
25, tapa de cierre debajo del mandril, como se ha descri
t0 y representado en la figura 3, el troquel gnular
16 se hace descender de tal modo gque su borde redon-
deado 18, que define la boca acampsnada del rebajo -
17, se ajuste en la superficie de lg pestafia 8, apli

30, cendo une fuerza de cierre, paralesla al eje del cuer
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Al progresar el golpe del troguel, la pestafla se cig
rra hacia abajo en direccion el cuerpo del bote, hes
ta que el borde anular de la lengieta 10 se ajusta en
1a pared. Desde esta posicidn, ei ulterior movimien
to0 del troquel hace que la psred del cuerpo del bote
se agollete entre el escaldn 12 de la pared avelleng
da y el borde de la lengﬁeta, hgsta que se gcopla ¥
se obligsa forzadamente céntra la parte inferior y de
menor diametro 19 de la pared avellanada, como se in
dica en la figura 4., ILa pared del cuerpo del bote,
se conforma ss{ como se indica, con una ranurs circun
ferencial 20 que tiene su lado superior mas bruscamen
te inclinado que su lado inferior, en el que se ajusg
ta la lenguetg 10 de la tapa de cierre. Durante la
operacion ée prensado, la lenglieta se curva en rela-
cion con lg pestafia 8, de tal nodo que todavia perma
nece aproximgdsmente en angulo recto con la mayor par
te de la pared avellanada. ELl troquel y el mandril
se retiran, dejando el cierre extremo 6 fijamente co
s8ido gl cuerpo 14 del envase, por el agjuste de su =
lengueta 10 con la renura circunferencial 20, y por
el aéarre del extremo 21 de la pared del cuerpo mas
allg de la renura 20 entre la pared avellanada y la
pared interior de lg pestafia 8, que en este caso es
paralela al eje del cuerpo del bote. La separacion
longitudingl de la tapa de cierre, resulta imposible
Por lg resistencig de la lengueta 10 g la curvadura.
La costura.obtenida tal como se ha

descrito y se representa en la figura 4, puede ser -
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suficiente parg algunos fines, pero para otros

]
o

puede

reforzarse haciendo circular un adhesivo o compuesto
de cierre en lg ranura 9 en el interior de la pestg~
fla 7, antes de acoplar, o mediante la sujecidn por -
soldadura o adhesivamente de la lengueta 8 a la pared
del cuerpo. ’

Aunque este invento se hg descrito
en relacion con las figuras 2 a 4, con referencip g
la costura de ung tapa de cierre a un cuerpo, se con
prenders gue por medios anélogos pueden coserse tgpas
que esenciglmente no constituyen cierres, a cuerpos
adecuados. La tagpa, por ejemplo, puede ser una par-
te gnular a cerrar mediante un clerre de pestafig de
empuje, u otro tipo de cierre. Ademds, aunque este
invento se ha descrito con referencig g un bote de -
seccion transversal circular, se comprenderé gue no
ests de ningin modo limitado a estos botes y que pue
de usarse para coser latas de seccion transversal -
irregular.

Al describir las figuras, las de-
nomingeiones Ysuperior", "inferior", "inferiormente"
y similares se han utilizado por conveniencig pero -
se comprenderd que ningun modo constituyen términos
de limitacidn v la tapa podr{a acoplarse con el cuey
po del bote en cualquier posicién deseada.

Dado que no es necesgrio rebordear
el cuerpo del bote, y no se requieren dobleces o pes
tafias ﬁﬁa sobre otra, no solgmente se consigue un -
ahofro de material mediante el uso del método de cos

turg de este invento, én comparacién con metodos co-
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nocidos, sino que ademds se realiza otro ahorro dado
que para obtener la costura solo precisa una opera-
cidn. EL numero de operaciones oreparatorias en los
componentes del bote, se reduce también , y la opera
cidn de cierre por un solo troguel deslizante, requie
re wna maouinuris més sencilla que el equipo de cos-
tura doble, més corriente.

N O T A

Descrita suficientemente la natu-
raleza del invento, as{ como la maners de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las disposi
ciones anteriormeute indicadas son suscestibles de -
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su -
prineipio fundamental. También se hace constar que
el invento corresponde g una solicitud de patentes pre
gentadas en Inglaterra con fechas 3 de diciembre de
1.964 y 15 de octubre de 1.965, bajo los nimeros -
49113/64 y 43762/65, acogiéndose por tanto a los be
neficios que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo gque constituye la esencia del re
ferido invento y por lo que se solicita Patente de -
Invencidn por 20 afios en Espafia sobre:"PROCEDIMIENTO
DE OBTENCION DE COSTURAS PARA LA FABRICACION DE RECI
PIENTES"; caracterizandose por lo siguiente:

le,- Procedimiento de obtencidn -
de costuras para la fabricacion de recipientes, en -
el que los bordes del material a coser, que son rigi
das o semi-rfigidas, se superponen uno a 0tro, carac—
terizado porque se prepara un canel en uno de los -~

bordes, paralelo y separado del extremo del mismo =~

]
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una longitud igual a la de superposicion, se dobla -
el extremo del otro borde en forma de éngulo recto -
para que constituys una lengleta perpendicular el -
borde de longitud, précticaménte igual a la profundi
dad del canal, ajustandose la lenglieta en la ranura.

28, - Procedimieﬂto, segin reivin-
dicacion 1, caracterizado porque el csnal y la lenglie
ta se prepsran antes de superponer los bordes. ’

38.- Procedimiento, segin reivin-
dicaeidn 1, caracterizado porque la lengleta se for-
ma antes de superponer los bordes, y el éanal se for
ma después de superponerlos, por oompresién de lg =
lenglieta contra el material a que esta superpuesta.

48.~ Procedimiento, segun cualquig
re de las reivindicaciones 1 a 3, para coser una tapa
al cuerpo de un recipiente, caracterizado porque se
forma la tana con una pestaiia inclinada para dotar -~
el margen a superponer con el cuerpo del recipiente;
se dobla el borde de la pestaua para formar dicha -
lengieta; se acopla la tapa con el cuerpo y se apli-
ca f&erZa de cierre a la pestaiia, alrededor de toda
su periferia, en una direccion paralela al eje del -
recipiente, para cerrsrlo contra la pared del cuerpo
del recipiente.

2,- Procedimiento, segin reivin-
dicacidn 4, caracterizado porque se prepara la tapa
con una pared mandrilsda y escalonazda, desde la cual
se prolonga una pestaua de una longitud inferior a -

la profundidad del mandril, pero superior a la pro-

fundidad del borde de la pared mandrilada a su esca-
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igual a la longitud del escaldén; siendo la parte de
la pared mandriladas adyacente z la pestails de una =
dimensidn tal, que se ajusta perfectamente en el in-
terior del extremo del cuerpo, por cuyo medio zl ce-
rrar la pestaua contrg el cuervo, forzando la lengﬁg
ta la parte ranurada del cuerpo del recipiente con%ra
la parte reducida de lg pared mandril:da y escalona-
dae

62,- Procedimiento, segin cualquie
ra de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porgue
ge aplica un adhesivo o compuesto de cierre a uno o
a los dos bordes, antes de superponerse,

78 .~ Procedimiento, segin cuglquig
rg de las reilvindicaclones 1 a 5, caracterizado por-
que se aplica a la costura completa un compuesto de
clerre tal como una soldadura.

88,~ Procedimiento de obtencidn =
de costuras para la fabricacidn de recipientes; tal
¥y como queda sustancialmente descrito en la presente

Memoria y en los adjuntos dibujos.

Esta Mempria consta de doge hojas

y
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