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memoria descriptiva

LAt ie | una Patente de Invencidn, por veinte afios en Espafia,

NOMBRE Y | Socidté des Produits Nestlé S.A.

LIDAD DEL i
LIDAD DEL | (sociedad suiza)

RESIDENCIA
ey | Vevey (Suiza)

[1 OBJETO "PROCEDIMIENTO PARA EL CIERRE DE BOTES MELALICOS MEDIAN-
T8 FENGASTADO" .

INVENTOR: D. Hems Wyss, de nacionalidad suiza.

PRIORIDAD: Solicitud Patente suiza ne 1980/66 del dfa 11 de Pebre-
ro de 19664
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. la parte aplastada y por lo wenos una moleta haciendo pre-

ILa presente invencidn se refiere a un proce=
dimiento para el cierre de botes metdlicos mediante“eggéStado,
més espeocialmente botes confeccionados a partir de hojéla~
ta delgada llevando un fondo provisto de un labio periférico
arrollado y un cuerpo de bote con pestafig a escuadra. Este
procedimiento es notable sobre bodo por el hecho de que se
cierra por aplasitamiento la parte periférica de wun fondo
provisto de un labio arrollado sobre la pestafia a escusdra
de un cuerpo, que se inclina la parte aplastada eﬁ pos@cién
oblicua con respecto al eje de dicho cuerpo y, finalménte;
que s¢ aplica fuertemente-la parte splastada é inclinada
contra la pared del cuernpo.

Para llevar a la préctica el procedimiento
definido ﬁés arriba se utlliza prefereniemente un.disposi-
tivo que estd provisto de un mendril con espalddén sirviendo
de apoyo a la parte periférica de dicho fondo sobre dos plar
nos diferentes, por 1o menos una moleta haciendo presidm,
por medio de un drgano eldstico, contra uno de los planos
de dicho wandril con objeto de cerrar por aplastamiento el
labio arrollado del fondo sobre ig'pestaﬁa g escuzdra del

cuerpo, por lo menos una moleta cénioa sirviende a inclinan

gidn contra el otro plano de dicho mandril, con objeto de
aplicar fuertemente la parte inclinada contra la pared del
cuerpo. Do preferencia, dicho mandril lleva un espaldén cu-

ya alturs es por 1o menos igual a la altura del engastado

(n),
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aplastar y comprimir la parte engasiada contra la pared del

El dibujo adjunto muestra el desarrollo de
las operaciones del procedimiento ejecutado segin la inven-
cibn.

Tas figs. 1 a 4 representan el desarrollo
del procedimiento segin la invencidn ejecutada con ayuda
del dispositivo para su puesta en préctica,

cr§as figs, 5 a 7 representan esquemdticamen=-
te tres formas de ejecucidn del dispositivo.

En el procedimiento de engastado conocido,
generalmente ufilizado, el cuerpo lleva una pestafia inclina-
da a escuadra y el fondo presenta un labio arrollado. Estia
conformacién permite el apilamiento y la separacién fdeil
de los fondos, puesto que éstos no tienen tendencia a adhe-
rirse unos a otros.

Durante la priwera operacidén de este procedi-
miento conocido, el labio arrollado se engasta con la peg-
tafia del cuerpo, ddndole el nombre de "engastado arrollado",
con el que se. designa generalmente & este procedimientos Di-
chb engase se efectia mediante una moleta con ranura de per
£il especial.,

La segunda y Wltima operacidén consiste en

cuerpo.
Desgraciadamente, medliante este procedimien-
t0, el recubrimiento de los engastes no va hasta el fondo,
lo que puede acarrear defectos de hermeticidad, por ejemplo
en la interseccidén del engastado y de la junta longitudinal

del cuerpos En este sitio, las condiciones de engastado son
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nds dificiles por causa del doble cspesor de la hojalata
del cuerpo. Para obtener, a pesar de todo, wna herme+icidad]
suficiente, es8 necesario prever pestafias relativamente lar-
gas que exigen una superficie de hojaleta wds grande.
Ademds, por efectuarse sin apoyo el engasta-
do del labio arrollado del fondo con la pestafia del cusrpo
durante la primera operacidn, el éxito de ésta depende en
gran parte, pdr un lado del reglaje correcto de la méqhina
(perfil y presién de la moleta) y por otro lado del espe~

gor y de la rigidez de la hojalata as{ couwo del didmetre

del bote,

La experiencia demuestra que el "engastado
arrollado" es précticamente inaplicazble para la hojalata
delgada, parbticularmente si el didmetro del bote es peque-
fio, pues esta hojalata, generalmente més dura, tiene ten~

dencia a formar ondulaciones é incluso pliegues, lo que conl

B

promete la hermeticidad del engagtado. Sin embargo; la re=~
duccidn del espesor de la hojalata es un fachor de econo-
nia wmuy imporftante, sobre todo p;;Q la fabricacidn de botes
de pequefia dimensidn.

El procedimiento segin la invencidn tal co=
mo representado por'mas figs. 1 a 4, permite remediar a los
inconvenlentes del procedimiento desorito mds arriba.

Eg ejecutado por el engastado de los fondos
2 provistos de un labio arrollado (fig. 1) sobre cuerpos 1

con wa pestafia inclinada a escuadra hacia el exberior.
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‘geramente ebénica, por otro lado sobre su parte plana., La pax-

- te la parte inclinada contre la pared del cuerpo. Esta opo=-

Durante la primera operacién (fig. 2), el fon-

do 2 es aplicado contra un mandril 3 con espaldén. Dicho
fondo se apoya, en su periferia, sobre dos planos diferen~

teg de dicho mandril, o sea por un lado sobre su parte li-

te del labio mencionadc recubriendo la pestafia del cuerpo 1
se apoya sobré la parte plana del mandril; su parte arrolla-
da se cierra por aplastemiento sobre la pestafia mencionada
mediante una moleta 4 ds forma general cilindrica. Esta mo-
letz puede correr axidmente sobre el gorrén 5, solidario

de la cabeza de engastado y es mantenida mediante un muelle

6. Esta wmoleta, al avanzar, comprime el labio del fondo cons
tra la pestafla del cuerpo y elimina progresivamente las on-
dulaciones que podrfan formarse en el labio del fondo. ILa
cara plana del mendril sirve de apoyo durante esta operaciém.

Ia segunda operacidn (fig. 3) consiste en
inclinar la parte aplastada a 459 aproximadamente mediante
una woleta cbénica 7.

Le tercera operacidn, finelmente (fig. 4),

congiste en plegar y comprimir la parte aplastada contra

el otro plano del mandril 3 con objeto de aplicar fuerienen

racibn es ejecutada wmedlante una moleta de forma general ol
1indrica, provista de una ranura cuyo perfil es aproximada-
wnente el mismo que el de la parte engastada.

El procedimiento segin la invencidn presen~
ta, con respecto al procedimiento convencionel descrito,

las ventajas siguientes:
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Bsta reduccidén tiene por consecuencia una doble econowmia de

1) El recubrimiento de los engastes va has-
ta el fondo. Por consiguiente, el engastado es mds coumpac-
t0o y los defectos de hermeticidad observados en la inter-
seccidn del engastado del fondo y del cuerpo son préctica-
mente suprimidos,’

2) Al quedsr pricticamente eliminados los
riesgos de formacién de ondulaciones o de pliegues es po-
gible wiilizar hojalate delgada para la fabricacidén de bo;
tes de pequefio didmetro (73 mm o wenos),

3§ Por otra parte, al ser wejorada la her-

neticidad del engastedo, es posible reducir su aliura (n).

hojalata, en vista de la reduccién del didmetro del disco
degtinado e ewbutir el fondo por una parte y de la reduc~-
cidn de la altura del cuerpo por otra parte. .

4) En vista de que la primera’ operacidn se
efectda contra el apoyo sélido constituldo por la parte pla
na del mandril, es posible efectuar un control preciso de
las deformaciones y por consiguiente un engastado méds com=—
pacto. -

5) EL tiempo total de las operaciones es
reducido, puesto que el procedimiento se efectiia durante
un ciclo contando un ndzero reducido de revoluciones de
la cabeza de engastado, asf{ como se veri mds adelante,

Este procediniento se puede aplicar tanto

si la cabeza de engastado gira con respecto al bote, como

gi el bote gira, y la cabeza de engastado permanece inmévil
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Segln una forms de ejecucidn preferida, el
dispositivo comprende 4 moletas solidarias de una cabeza de
engastado rotativa y repartidas regularmente alrededor del
mendril ¥ tal como representade por la fig. 5. EL ndimero
de revoluciones de la cabeze de engasiado necesario para
la ejecucidn del procedimiento es de 4 3/4 revoluciones,

pudiéndode deéscomponer el ciclo de la manera siguiente:

2 revoluciones para la primera opera-
cién (fig. 2) con las 2 moletas uy;

1 1/6 revoluciones para la segunda opera-
eién (fige 3) con la moleta my;

2 1/6 revoluciones para la tercera opera-
cién (fig. 4) con la moleta my

-—. T e

5 1/3 revoluciones (desplazamiento anzular
relativo de las moletas).

ABoptando recubrimientos de 1/6 de revoluw
cibn entre la primera y la segunda operacibén y de 5/12 de re-
volucidn entre la segunda y la tercera de estas Ultimag,
el desplazamiento angular total dtil se reduce a 4 3/4
revoluciones. Se ha de observar que la segunda operacién
gse efectfia muy rapidauente, lo que constituye uno de los
elementos de su éxito, pues de no ser asi, la parte aplas—
tada puede abrirge.

A titulo de comparacidn, el procedimiento
conocido, ejecutado con ayuda de wna ndguina engastadora
corriente con 4 moletas dispuestas tal como representado
por la fig. 5, comprende un ciclo gque puede ser Gividido

de la menera siguientes
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4 revoluciones para la primera operacién
con dos moletas my

2 3/4 revoluciones para la segunda operaciém
con las 2 molebas w, ¥ B3

6 3/4 revoluciones (desplazamiento angular
relativo de las moletas). _

De este total se ha de deducir % revolucidén
de rocubrimiento entre las dos operaciones, puesto que son
efectuadas cada una por dos moletas a 1802 una de otra, de
manera que 6l desplazamiento engular &til es de 6 1/4 revo-
lucioness ‘

Segin una variante de ejecucidn, el disposi=-
+$ivo lleva una moleia por operacidn, en total 3 woletas jul
dispuestas alrededor del mandril M tal como representado
por la fig. 6 del dibujo. La primera oberacién es efectua-
da en 3 % revoluciones; si se itiene en cuenta que los recu-
brimientos entre cada operacidén se extienden a 2/3 de revo-
lucién, el desplazamiento angular dfil de la cabeza de en-
sastado es de 5 % revoluciones.

Seglin otra variante, si contrariamente a
los dos ejemplos precedentes es ¢l mandril I y el bote los
que giran, lasg moletas de engastado son fijas, las 3 nole-
+as pueden egbar agrupadas tal como representado por la
fige T en lugar de egtar repartidas a 1202 una de otra. Con

respecto a la variante precedente, esta solucidn permite

el aumento de los recubrimientos entre las operaciones; lle
véndolas a 5/6 de revolucidn, el desplazamiento angular o=
tal del bote es de 5 1/6 revoluciones.

Es evidente gque la invoncidn ho ha sido deg
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erista y representada mds que a titulo de ejemplo y que so
podrfan introducir modificaciones de detalle sin salirse de

su alcance.
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La presente patente de invencién, comprende

-

las siguientes reivindicaciones:

1+~ Procedimiento para el cierre de boves me-

tdlicos mediante engsstado, méds especialmente de botes con-

feccionados a partir de hojalata delgada, caracterizado por

el hecho de que se cierra por aplastamiento la parte perifé-~
rica de un fondo provisto de un labio arrollade sobre la pes
tafla a escuadra de un cuerpo de bole, que se inclina la par-
te aplastada en posicidn oblicua con respecto al eje de di-
cho cuerpo y, finalmente, que se aplica fuertemente la par-
te aplastada € inclinada contra la pared del cuerpo.

2¢=~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,

caracterizado por el hecho de que se opera un wmovimiento de

rotacién de 4 3/4 revoluciones entre el bote y las moletas

de engastado repartidas simétricamente alrededor de su eje.

3= Procedimiento segln la reivindicacidn 1,
caracterizado por el hecho de gue se hace girar el bote de
5 1/6 revoluciones con respecto a un grupo de tres moletas

fijas.’
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misma se acompafian.

4= Procedimiento para el cierre de botes
metdlicos mediante engastados
Sesin se describe y reivindica en la presens

te memoria descriptiva, se ilustra con los planos que a la

Y consta dicha memoria de nueve hojas foliad

dam y escritas a mdquina por una/sold de sus caras.

Madrid, a/10 Febrero 1967.

\
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