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La presente invencidn proporciona un recipiente perfeccioqa ’

d& que comprenden tapas del tipo de membrana con proyeccioues,i
o apéndices solidarios que se pueden sggarrsar paré poder quitar
, S
la taps. ‘

Diversos aspectos para la fabricacidn de recipientes con

s reim ;o s

éoldadura térmica pdr inducci6n se describen en las patentes

.

Estadounldenses anteriores de las cuales sirven de representa-

cibn 1as siguientes: Patente Estadounldense~numero 2.937.481, |

Vconcedlaa el 24 de Mayo de. 1 960 a Jack Palmer; patente Estadol

unldense numero 3 460.310, concedida el 12 de agosto de 1. 969

a Edmund’Phlllp Adcock et alj; patente Estadounidense numero

5.501.045 concedmda el 17 de marszo de 1. 970 a Richard V. Asmus
et alj patente Estadounidenseé numero 3.734.044 concedlda el 22
de Mayo de 1:973% a Rlchard We Asmus et al; patente Estadounmdén
se numero 3.767.076 concedida el 23 de octubre de 1.973 a Leo
J. Kennedy; patente Estadounidense numero 3.805,993 concedlda l
el 2% de abril de 1.974 a William H. Enzie et al; patente Esta+
dounidense numero 3.808.074 concedida el 30 de abril de 1.274 :
g John Grahan Smith et al; no obstante, le tecnologia anterior;
no describe soluciones a todos los problemas asociados con la?
febricecidn de recipientes provistos de tspas del tipo demembri
na en la forma o en el grado con que lo consigue el presente
invento. '

La naturaleza y sustancia del invento se comprendersn
con mds facilided al considerar su finalidsdes y propdsitos
principeles. Los objetos principales del invento se exponen
en los parrafos siguientes psrs que se pueds spréciar mejor

sus aspectos importantes antes de describir los detalles de

A e o et e e st
s

una modslidad de preferencia en las ltimas partes de ésta me
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moria descriptiva. -

Un objeto principsl del presente invento es proporcio-
nay un conjunto de recipiente que coﬁprende un cuerpo tubular
compuesto y una tapa del tipo de membrans de forma agsimétrica
que tiene un apéndiee solidario de traccién y medios psrs soldan
térmicamente por induccién la tapa al cuérpo y efectusr un cie—
rre hermético entre ambos.

Otro'objeto principal del presente invento es propor-

cionar un conjunto de recipiente herméticamente cerrable que

comprende un cuerpo tubular compuesto enrollsdo en espiral, y .-
’ i

pna'tapa del tipo.de membrana de forma asimétrica que tiene vm.
apéndice de traccién solidario. o o

Otro.objeto principal del presente ihvento es prOpoécicL
nar un conjunto de recipiente descrito en el parrafo anterior

cuyo conjunto comprende medios para soldadura térmica por induc

>

Otro objeto principal del presente invento es propbrci:

nsr un conjunto de recipiente descrito en el parrafo snterior

cuyo recipiente comprende ademds una éobretépa que tiene meaios,
deforﬁablesApor calor para hacer que la seccidn periférica de i
la tapg seAcOnforme radial y circunferencialmente a un reborde f
leminado del cuerpo tubulsr. .
Otro objeto principal del presente invento es préporci#
nar uns gobretapa termoplastica que comprende medios deforma-
bles térmicamente para hacer que la seccidn periférice de la
tapa de tipo de membrsna soldable térmicamente se conforme ra-

dial y circunferehcialmente al reborde del cderpo del'recipient@

cuando la taps se suelda térmicesmente al reborde del cuerpo del
recipiente. ‘ ' L

Los objetos anteriores y otros objetos se consiguen enl
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el rresente invento proporcionando un conjunto de recipiente quj

couprende una taps del tipo de membrana que tiene un spendice d .
: traccién'solidario, un cuerpo tubuler compuesto que tiene un re-
borde superior laminado, y un obfurador termoactivable y aisla=-|
' 5 ‘miento eléctri&o colocédo entre medias de ls parte pgrifépica-
de la tapa y el reborde del cuerpo tubular. “a tapa dompfende
‘una lémina eléctricamente conductiva que se configura pera pro-
porcionar una parte de disco y un apéndice de traceidn solidarig.
El cuerpo tubular comprende un revestlmxento 1nterlor de mate~
K 1C.| rial electrlcamente conductlvo que tiene un engatlllado de’ §o;ﬁ
] pe entremedlas de las partes. msrginales laterales solapadas:L;
tera se sugeta herméticamente a lo largo de un engatillado diri
gido circunferencialmente al reborde dei recipiente de modo que
}a seccidn periférica de 1la parte de disco de la tapa se confor

15. | me radial y circunferencislmente a una zons de forma anulsr onc%

rada hacig srriba del reborde laminsdo del cuerpo tubularz»Ei
conjunto de fecipiente puede comprender ademas una sobretapa’ F
que comprende medios térmiceminte deformebles parsa efectuap 7

.una conformacidn radial y circunferencisl de la seccién perifé-
20. | rica de la tapa al reborde del cuerpo del recipiente., El métodol
de soldadura térmica por induccidén de una taspa de forms asimé-
trica que comprende una lamina eléctricamente conductiva'; un

cucrpo tubulzr que comprende un revestimiento interior eléctri-

camente conductivo, incluye la fase de obliger la seccidn peri-
25.1 <férica de la tapa haéia el reborde del cuerpo del recipiente co?
' unalfuerza distribuida uniformemente mientras que las partes

adyacentes de la lémina eléctricamente conductiva Y el reves~ ;
timiento eléctricamente conductivo se cslientan simulténeamentez

- por medio de calentasmiento por induceidn.

30, A pesar de que la memoria descriptiva concluye con rei‘-|
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vindicaciones que indicen de un modo particulsr y reivindican

‘de une forma distintive lo que se considera que foruma la presen|

H
1
.

te invencién, se cree que‘el inveﬁto se comprenderi mejor por 17
-descfipci6n que sigue, tomando como referencia ios,dibujoé ad-
5 juntos, en los que: '

La,figurall, e3s una vista despiezadaAen perspecfiva
de un conjunto de recipiente preferido que incorpora el presen~
te invento,

La figura 2, es una vista fragmentada en perspsctiva
10. del conjunto de recipiente 1lustrado en la flgura 1. e

La figura 3, es una vista fragmentada en perspectlva
a mayor escala del revestimiento interior enrollado en esplral

y enbatlllado en solape del conjunto de recipiente 11ustrado

en las fmguras l1y2.
5. ¢ Le figura 4, es una vista fragmentada.en secclén del

tevestimlento interior ilustredo en la figura 3, tomada a lq

largo de la lineas4 de ésta figura.

1

La figura 5, es una vista fragmentads, mirsndo ra~-
, , - |

diglmente hacia fuers del érea del revestimiento—engatillédo

20,
‘ del reborde laminado hacia fuera del cuerpo del recipi:nte tubﬁ
lar ilustrado en la figura 1. ,
La figura 6, es una vista inferior s mayor escals ,
de la sobretaps del conjunto de recipiente ilustrado en la fl’i
' i
gura -l i
25, ’ |
i

La figura 7, es una vista en secclén radial fragmep

teds, s mayor escala, de la sobretape ilustrads en la figurs L
. H
tomads a lo largo de la linea 7-7 de la figura :

I

La figura 8, es ung vista en seccidn circunferen~

cial fragmentada, a2 mayor escda ;dé la sobretapa ilustrada en

30 las figuras 1, 6 y 7, tomaeda 2 lo largo de la linea 8-8 d°'151
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- figura 7.
. de la tapa de tipo de membrsna ilustrada en la fizura 1, antes
|- de plegar el gpéndice enterizo de la tapa con la orientacién ilug

‘| la tapa ilustrada en la figura9, tomada s lo largo de 1s 1lines

_esvala de la parte marginal superior del conaunto de coalnete

a mayor escala del conjunto de recipiente ilustrado»¢n la figu~-,

-reducida del electrodo de calehtamiento por induccién del spsras

. de otro conjunto de recipiente que incorpora el presente inven-—

La figura 9, es una vista superior'a mayor escalsa’
treda en la figura 1,
. la figura 10, es una vista en seccién fragmentada de

10-10. g

La figura 11, es una vista en .sececidn radlal a mayor

1lustrado en la figura 2, tomada a 1o 1argo de su linea 11-11,cﬂl»
ya linea se extlende entre nervaduras dlrlgldas radislnente que
cuelgan de la supezf1c1e interior de la sobretapa del conjunto.'

La figura 12, es una v1sta en secclén clrcunferenclal

ra 2, tOMado 2 1o largo de su linea 12rl2.

-] flgura 13 es una vista frontal s escala reduc1da

)
de una perte de aparato para soldar térmicamente por ;nducplén ;.

la tapé del conjunto de recipiente ilustrado en la figuranlfal :
reborde del cuerpo tubular del conjuhto de recipiente.

La figura 14, es una vista en perspectiva a escala

to ilustrado en ls figura 13.

. La figura 15, es una vista frogmentada en perspectiva"

!
t0. - : §

La figura 16 es une vista superior a msyor escala de

. una tapa de tipo de membrana slterns que se puede incorporsr en

conjuntos de recipiente que incorporan el presente invento.

]

La figura 17, es uns vista superior fragmentads s ma=|
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" la linea 18e13.

. cuefpotubular 41, Ademas, el conjunto de recipiente comprende

. medios psrs solder térmicamente por induccidn la tapa 42 al

._ -
yor ,éscala de otra tgpa de tipo de membrans que se puede incox
porar en conjuntos de recipientes que incorporan el presente
invento. -

La figura 18 es una vista en seccién de 1o taps de

¥ipo demembrana ilustrada en la figura 17, tomada a lo la rgo de

La figura 19 es una vista superior fragmentada smyor
escela de otra tapa del tipo de membrena que se puede incorporer
en conjuntos de recipientes que incorporan el presente invento,

Refiriéndonos ahora a las figuras 1 y 2, la modali~
dad de preferencis del presente invento es un conjunto de reci-
priente 40 que comprende un cuerpo tubular compuesto enrolladé‘
en espiral 41, una taps de tipo de membrena 42 que tiene un :

spéndice de traccién solidario43, y una sobretapa 44,

Expuesto brevemente, la sobretapa 44 comprende un dig]
positivo deformable termlcamente, por ejemplo una pluralldad 3
de nervadupas dlrldldas radislmente y separadas cmrcunfergpc;q;
mente 85, cuyos medios de deforma térmicamente 0 se mold?aﬁl:
cuando el conjunto de recipiente 40 se ensambla para hacei“due
ls seccidn periférice de la taps 42 se conforme radial y cireun
ferenclalmente 8l reborde del cuerpo tubulsr 41 cualesqulera

que sean las pequefias irregularidades habidas en el reborde del

reborde del cuerpo tubular 41 y pera hacer que los medios defox
mables térmicamente efectuen le conformecidn radisl y circunfe

renclgl descrita de la seccidén periférica de la tapa 42 al re-;,
borde del cuerpo tubular 4l. f
Z1l cuerpo tubular 41, figura 1, del conjunto de repipiqé

te de la modelidad de preferencis 40 es una construccidn de ti
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' bo enrolludo en espirsl, compuesto, pegado con goms, cuyo tubo
.raclén de lsminacidn de su reborde superior 48 hacia fuera para

. formar- un cordén dlrlgldo clrcunferenclalmente y tlene su rebor

’de 1nfer10r 49 abocardado para poder flgar al mlsmo por engarce
‘de'caras multipies dél-cuerpo tubular 417 figura 1, se»iiustra

;terlor, que en adelante se denomlnara etiqueta 51, y una capa
‘:preferencla 40, flgura,la ethueta 51 comprende papel 11togra£&

,vez, Be 1mpr1me y se recubre con una laca de sobrelmpreszén,,y

la capa 1nterﬂedla 52 es unz cartullna Kraft para botes de_ I9

. fbrma‘la parte encaradé radislmente hacia el interior del cuerﬁg

.41 duando el alma se enrolla en esplral y se engatllla en espz*,_

despuds de cortarse & la longilud precisa, experiments una opa

el fondo.

Refiriéndonos shora &‘la figura 11, la pared lateral

comprenalendo tres capas prlnclpales. Una capa 1nterlor, que en

adelante se denomlnara revestlmlento mnterzor 50, una capa ex~
1ntermed1a 52. En el conaunto de. reclplente de la modalldad de

co de 55 11bras recublerto con una barrera sntihumedad que, 8 sm'

Saat

puntos. - ' A ' RN

El revestimiento interior 50, figura 3, comprende un

alme en una construccién de cuatro capas segin.se ilustra en

4
.

la figura 4.Ys cepa interior 53 es un material termoplésticé quk

ral segun se indi-s en la flgura 3.E1 materlal termoplastlco
de la modalldad de preferencla es un recubrlmlento de una resina
1onomera, aun;ue se pueden emplear pollproplleno y otros mate

riales teruoplésticos, El &urlyn @3 una merca reglstrada de E.

I. DuPont de Nemours Company. La segunda capa 54 es lamlna de |
alumlnlo gue tiene un espesor preferlble de aproxmmadamente o,08
mm que se adhiere a la capa exterlor 56 por 1a tercera capa 55 .

de larconstrucclon, cuya tercera capa puede ser un recubrlmlentb

dé'3,15 kilos de polietileno de baja densidad.. La capa exterior
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en espirasl en la forma tubular ilustrada en la figure 3, una

26 puede ser papel Kraft de acsbado nstursl de 11,25 kilos.

Cuando la bsnds del revestimiento interior SU se enrolla

parte marginal 60 se dobla hacia strés de modo que la segunda
psrte msrginal 61 se pueds solgmr con la misma con la cepa inté
rior de termoplistico 53 de las pertes marginasles 60,61 en uns
relacidén de unién a tope. Esto permite que las psrtes margina-
les laterales solgpadas 60,61 se suelden térmicamente para for-

mar un engatillado dé solpa espiral_o costura de cuerpo 62_qu§
tieﬁe‘un cento interior espiral 63 y un canto exterior espiééi‘
64, | L

Segun se ilustra en la figura 3, el engatillado de
solape espiral.62 conprende tres eépesores del slma de lsa cuai

se forma el revestimienlo interior 50. Los dos espesores extra

del maﬁerial del revestimiento interior en el engatillado,espi4'
ral 62 precipitan un saliente dirigido circunferencialmentg;§5,g
figura 5, en el reborde superior 48 del cuerpo tubular 412a§@y9§
saliente 65 se ilustra en proporciones exageradss en ls figu?a |
5 pars exponer con mayor claridad que hace que el reborde supe=-;
rior 48 tenga diferenciass de sltura slrededor de ls abertura
superior 66 del cuerpo tubular 41, segin indica en ls figura 5
la referencia delta E; (/\E ),

Segin se describird con més detslle mds adelante, las

diferencias de altura del reborde 43 alrededor derla abertura i

superior 66, cuyas diferenciss se precipitan por engstillados

de solape y/u otros aspectos en la formacibn de cuergos tubula

‘res compuestos enrollados en espiral, como indica la rererenciﬁ

41, con reborde superiores laminados hacia fuera, exigen espe-
cial atencién pars cerrar herméticamente uns tapa del tipo de |

wembrana como la tapa 42 en los rebordes superiores. - |

.......
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Latapa de tlpo de membrana 42, figurs 9, tlene una forma
asimétrica y comprende una pasrte de dlsco 7 ¥ una 1engueta o
Vapendlce dlrlgldo radlalmente 43 que tiene suextremo proximo 71
sugeto articuladamente al perimetro 72 de la parte de dlsco 70.
. 5; Una secclon de forma anular de la parte de disco 70 aue se dlrl’_ o

ge radlalmente hacla el 1nter10r a portlr del perlmetro 72 es—
. ta 1nd1cada como la seccidn perlferlca ?3.
egun se 1iustra en la figura 10, la taps 42 es de .

| una construcclon de tres capas que comprende una capa superior
A0 74, una capa 1ntermedla 75 y una capa lnferlor 76. La tapa de
'la modalzdad de preferencla 42, la capa intermedia 75 es uris. 1a
mlna eloctrlcamente conductlva de alum;nzo de tlpo 1145*0 que :
'(tlene un espesor nomlnal de aproxlmadamente 76 mlcrones, la vﬂp#»
;superlor 74 es de v1n110 de medla llbra, por eJumplo Adcoat -41C
154 que se obtlene de MOrton Chemlcal Company, Chlcago ,Illlnoms=
'iy 1a caps 1nfer10r es un recubrlmlento termoplastlco de 25
mlcrones de Du;ont tlpo XBR 950 etllenvlnllacetato. La Caps‘&e
',v1n110 se ovtiene proteglendo laauperflcle supetlor de 1ls dnpa
"de alumlnlo contra la oxldaclén, ¥ la capa de KBR 950 se forma
~20. sobre la superf1c1e inferior de ls lamlng dq_a1um1nlo pars ha-
: ,cpr‘que<la seccibn periférica 73 de la tapa 42 gse suelds hérm§;
ticaﬁenté, pero dé uﬁa formé pelable, a8 un area aﬁﬁlar encaradp‘
_hacma arrlba de la capa interior termoplastlca 53 del revestl-
mlento 1nter19r 50 eh el cuerpo tubular 41, cuya capa 53 se
>'g 25 vsltua sobre la parte superior del reborde 48 en v1rtud a que e1'

"reborde 48 se lamlna hacla fuera segun se ha descrlto.

7 Les partes de la capa de XBR 950 y le ospa de mate-
"rlal termoplastlco 53 del revestlmlento 1nterior 50 del cuerpof

tubular 41, comprendennedlos de ais 1am1ento electrlco y obtura-

50, ‘ dor tormoactlvable situado ‘entremedias de la lamlna de alumlnld
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75 de la tapa 42 y la capa de aluminio 54 del revestimiento
interior 50,por lo que la seccidén periférics 73 de la tapa 42 34
puede soldar térmicamente por induccidn al reborde superior 48
' del' cuerpo tubular 41 para forﬁar un engatilladorcircunferencial
5. | bermético.

Ls sobretespa 44, figura 1, de la modalidad de prefe-
rencia es de materisl termopléstico, por ejemplo resina de poliéA
tileno de baja deusidad del tipo 1400 que se obtiene de Gulf
. 0il Chemical Co, Orsnge, Texas. l'a sobretspa 44, figura 6 y 7
10. comprende un panel superior 80 y una faldilla snular 8L que o
cuelga de la periferis del panel superior 80. ':;.

El ﬁanel superior comprende sdemds una pestaiia de api
lamiento anﬁlar 82 que se dirige hacia arriba desde la supsrfi-
cie exterior 83 del panel superior 80, La pestafis de apilamient#
15. 82 tiene uns superficie éuperior plﬁna'de forma snulsr.84. Ly
pestafia de apilamiento 82 tiene un promedio de digmetro prégti*

camente igual al promedio de diduetro del reborde 48 del uqéppo

del recipiente 41, por lo qie la pestalia de apilamiento 82 es;snl
peryacente al reborde 48 cuando la sobretapa 44 se aplica‘;l !
20, cuerpo tubular 41 seglin se ilustra en las figuras 2 y 1ll. !
| El panel superior 83 de la sobretapa 44 comprende tam

bién medios termodeformables, por ejemplo una pluralidad de ner

vaduras separsdas ciycunférencialmente ¥y dirigidas radialmente
85, figuras 6, 7 y 8, que cuelgan de ls superficie interiorAdelg
25. panel superior 80 de la sobretape 44. Las nervaduras 85 se dis-:
ponen de forms que guedan sibyscentes s la pestaila de apilamientd
82, por lo que abarcan radislmente el reborde 48 del cuerpo tu-'

bul=sr 41 cuando el conjunto del recipiente 40 se ensamblé segﬁn?

se iiustra en la figura 11. La figura 7 es una vista en seccidn.

50, redial tomada entre dos nervadurss 85 para ilustrar el perfil |




dirigido radiaslmente de una nervedura 85 y la figura 8 es hna

vista en seccidn circunferencisl tomede a través de las nevvﬁ-
duras 85 pera ilustrar su forma en seccidn trans?ersa}. Log me-
dios termodeformables como son las nervaduras 85 se utilizan pags
5. “hacer que la seccidn periférica 73 de la taps 42 se conforﬁe‘

radial y circunferencislmente a la nervadura 48 del cuerpo tubw
lar 41 deformdndose térmicamente cuando el conjunto dé récipieﬁ
té 40 se ensahbla segln se ilustra en las figuras 1l ¥y 12. En

la modslidaed de preférencia, las nervsduras 85 tienen uns 19ng;
lQ. _‘ tﬁd radial L, figura 7, de aproximademente 6,35 mm, una andhﬁré

W, figure 8, de sproximadamente 152 micrones, y se scbaran eir=-|

cunferencislmente alredecor de 2,5 micrones de centro a centro,i
y tienen unz altura H, fipura 8, de aproximesdamente 203 microneL.

La‘fsldilla enular 81 de la sobretapa 44 comprende mg

5. . . dios que coopefan con los medios de acoplgmiento de 1? sobreta -
pa previsto sobre el cuerpo tubulsr 41 adyacente el rebordgﬁﬁg:
perior 48 del cuerpo 4#1.La modaslidad de preferencis, el reséifo :
dirigido redielmente hacia el interior y hacia abajo Bf'cgypﬁen*
de los medios para cooperar con los medios de acoplamiento &e

2V, la sobretaps sobre el cuerpo tubulasr 41, y la parte dista1.88_

situada radialmente hacia fuera y dirigida radislmente hacia.ol

interior y hacis abajo del reborde superior vuelto haciz fuera

48 del’cuerpo tubular 41, comprende dichos medios de acoplamien

to de la sobretapa, todo ello segin se ilustra en la figura
25. | 11.

' _El conjunto de recipiente 40, figuras 1 y 2, se ensambla
segin se ilustra en la vista en seceidn radisl z mayor escals !
de la figura 11, tomade a 1o largo de la linea 11-11 de la fi

ra 2, y segin se ilustra en la vista en seccidén circunferencia

30, a mayor escala de la figura 12, tomeda a lo largo de la linea
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‘lientan simultdneamente por medio de calentamiento por inducci

cibn 97 a la superficie plena 84 de la sobretapa 44, segin

-1%-

12-12 de la figurs 2. Expuesto brevemente, el procedimiento pre
ferible de enssmblar de éste modo un conjunto de recipiente 40,
comprende obligsr lz sobretaspa 44 hacia el reborde 48 del cuerpk

tubular 41, mientras que les pertes adyscentes de la seccidn

pe:iférica 7% de la tapa 42; reborde 48, y neﬁvaduras 85, se'c

a temperaturass suficientemente elevada para deformar térmica-
mente lss nerveduras 85 » hacer que distribuysn uniformemente
la fuerza de empuje a través de la zons interfacial de la taps

v el reborde para hacer que la seccidn periférica 73 de la ta

pa 42 se conforme radislumente, figura 11 y circunferencialma ntq,

figura 12, & reborde 48, segln se ilustra, y se cierre herme'

tlcamente al mismo a lo largo de un engstillado dirigido cir=. -

cunferencialmente 89. En virtud de laé nervaduras de deforma= |
cibn térmica g5, segiin se ilustra en las figuras 11 y 12, 1a".
secceidn perlferlca 7% de la tapa 42 puede hacerse gue se cvonx
forme sl reborde 48 cualquiera que sea la diferencias de slturJ
producidas por el engatillado 62 del revestimiento 1nter19p550
(Vegey salientes 65, figura 5), por ls presencis de la lenééetﬁ
o apéndice 43, figura 12,

| De preferencia, la fuerza de empuje se aplica desde una

superficie plana 95 de un dispositivo de empuje, por ejemplo

un muelle §6 incorporsdo en un dispositivo celentador por indug

i
.

se ilustra en la figura 1%, mientras que el carro.98 se lleva i

a 1o lorgo de guiss cilindricas 99,100, por medio deuns cedena

1C1 unids el carro 98 y guisda slrededor de uns rueda dentada

- conducida 102. Gracias a 10s ejes 103,104, que giran librements

en 1los extremos .alzados 105, 106, respectivamente, del carro |

98, y en virtud de un pifidn 107 sujeto al eje 103 y acoplado |




~14~
‘| en trensmisidén con la cremallera estacionaria 108, un conjunto
. de recipiente ensamblado de una forma floja 40 se puede sostenen
entre las copas 109,110 y pasar por las secciones linesgles que 40
estan en contacto 111,112 del electrodo calentador bor induccidr
5« | 113, figura 14, segﬁn Se mueve el carro 98; Seglin se ilustra en
la figura 13, la Seccidén lineal 111 del electrodo 113 se situs
précticsmente s muy poca distencia (peso sin tocar) el cuerpo
“tubular 41 subyacente al reborde superior del cuerpo, y la sec-
7ci6n linga; 112 del electrodo 113 se superpone a la sobretapa
1y, 44 y la teps 42 radislmente hacia el interior a partir del bébog
de del cuerpo y se extlende de una forma cordal con respecte aL
'reborde. A51, actlvando el electrodo 11) mediante una fuente dei
RF apropiada (no. ilustrada) adJacente a las partes de la 14&uina
eléctricamente conductiva 75 de la tepa 42 y la capa eléctrica-

15‘ mente conductiva 54.del revestimiento interior 50, se puede ca-

lentar simulténesmente por induccidn, por 1o que las partes;ﬁd'
yacentes de las nervadurss 85 de la >obretapa L4, '€l recu: rl
miento termoplastico 76 de la tapa 42 y la capa interior tg ?

plastico 53 del revestimiento interior 50 se calientan simulti

e pomee @ Carnt = mo————

mente por conduccidn. Cuando se calientan de esta modo a una t
" -peratura suficientemente elevads, la fuerza de empuje precipi-
taréd la cocformacidn radiel y circunferencial descrita, v se

w

formara el engatilledo circunferencial hermético 89.

. Las nervaduras 85a, figura 12, ilustran la deformaclén
25.
térmica de las nefvaduras que hacen que la fuerua de empuje i

se distribuya equitativamente alrededor de la seccibn perifé
rica 73 de la tapa 42 dursnte la operacidén de cierre por induci
cibén descrite anteriormente. Si los apendlces o lengtietas 853,

situados superyacentes a la lengiieta 43 no se deformerin de este

30.
modo, la fuerzs de empuje se concentraria en la zona del apendice

g
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o lenglicta. Esta congentracién de empuje podria producir deteriﬁ
r0 en la parte sub&acente del reborde 48 y/o reducir el empuje
alrededor del resto del reborde a un valor demasiado bajo‘para
poder conseguir un buen cierre hermético.

Je - : El generador de alta frecuencia modelo 5,000 R.SeCo
que se obtiene de radio Freéucncy Company, #44-46 Park Street
Medfield, HMassachusetts, es una fuente de RP disponible del ﬁipT

mencionado.

Durante el en:amble y cierre del conjunto de reciiiente

10, de preferencia descrito anteriormente, cuyo conjunto 40 compren
de un cuerpo tubular 41 que tiene un didmetro interior de apvo-|

- ximadmmente 73 mm, el generador R.F.C. funciona z una corriente

de placa de sproximademente.l,3. amperios, aplicdndose una fueer
, : _ , v )
de empuje de aproximadsmente 2,11 kilogramos, y el cerro se ha-,

15, ce'pasar por las secciones lineales 111,112, deielectrodé 113

2 una velocidad de sproximedamente 609 mmpor segundo. Las Sec-
 ciones lineales 111,112 del electrodo 113 también una longitud

{

1
de aproximadamente 305 mm. ?

Durante la solda&ura térmia por induccidn deacrita i

2C. snteriormente, y estando laz lenglicta 4% de la tapa.42 orienta-
da en sentido contrario al engatillado 62 en el revestimiento
interior 5V del cuexpd 41, segﬁn se ilustra en ias figuras 1 y
2, la temperatura mixime conseguida bajo el extreuo préximo
. 71 de la 1engﬁeta 43'eba del orden de éproximadamente 110%
25" . a abroximadamente 11500, mientras que la temperatura méxima al~

canzada slrededor del resto del reborde 48 es del ordénrde

aproximadsmente 13200 a aproximadamenté 137°G.

- |
La regsistencia a la traccién de la unidén pelable con- !

seguida entre el XBR 950 y Surlyn (marcs registrada DuFont

30. Compsny) o el polipropilrmo, se relaciona direetamente con la
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 omite la lamina eléctricemente conductiva de la tapa o la caps.

‘con el conjunto de recipiente de la modalidad de preferencié,§é
© tes,

~ de preferencis, pero donde sehsbia omitido las lminss eldetrid

" zadsa en un punto intermedio de ls seccidn periférica de la ta

damente 49°C a asproximadamente 54°C, que es menos de la mitad

...1 6-
teﬂperatura alcanzada dursnte la operacidn de soldadurs térmica.
Asi, como las temperaturas méximas alcanzadas bajo el extreno
prdéximo 71 del apéndice 43 y por encima del engatillado del cue
PO 62 en el reborde laminado del cuerpo 41 ersn menores que en .
el‘resto-de; engatillado circunferencial»89, se desprende que 1s
resistencia a la traceidn dellengatillado circunferencisl 89 es
menor bajo el apéndice 43 y por encima del engstillado del cuer
o 62 qaeben el resto del engatillado circupferencial 89. |

No obstanbte, en conjuntos similares en 1os cuales se.

L

eléctricamente conductiva del cuerpo tubular, la resistencia.’

é‘la traccidn del engatillado circunferencial, si se compsera
por nsbursleza mucho menor segln indicsn los ejemplos Siguien—
- Cuando un conjunto de recipiente como el de la modalidad

camente conductiva de la tapa, se sometid a las condiciones de

soldadura descritas anteriormente, la temperatura néstimo slcan~
va y el reborde del cuerpo o tubular era del orden de aproximag
de 1o conseguido en la modalidad de preferencia.

De un modo similar, cuando un conjunto de recipiente comp

el de la modelided de preferencia, pero donde se habia omitido

la capa eléctriamente conductiva en el rehorde del cuerpo tub

lar, se sometid s las mismas conduciones de soldadura, la

temperatura mixima alcanzeds bajo el extremo prdximo de la leé
glieta o apéndice era del orden de aproximadamente 4300 a ;
i

aproximadamente 48°%¢ ¥y la temperatura mixima en el éréa del eg
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‘ satillado dql_cuerpo era del orden de apQOximadémente 5#00 2 aprg
ximadamente 5600, tamﬁién menos de la'mitadidp lo consaguido"
en la modalldad de preferencla. '

’_ Por lo expuesto anterlormente, es ev1dante que ambas
5. | lamxnas electrlcamente conductivas en la tapa 42, v 1a capa elecv

trlcamente conductiva en el revestlmlento 1nter10r del cuerpo -

tubular 41 son necegarlas para poder soldar por ;ndupclén dicho
elementos del conjunto entre si en la forma descrita anteriorme
. te. Aszmlsmo, en virtud de que la 1am1na y 1a capa de- alumlnlo
'10.> 'son electrlcamente conductlvas, el conjunto de reczplente resqk,
'tante se puede cerrar hermetlcamente por engarzado de una capa ’
’hermeﬁlca,aproplado gl'extremo 1n£er10r dcl cuerpo tubular. No

' obstante, los clémentos eléctricamente cbnductivos deben estar

eléctrlcamente alblados uno del otro para evitar la formacm6n

15 \de srco durante el calentamlento por inducclén.

Reflrlendonos ahora als flgura 15, se 11ustra otra
modalldad de conaunto dc reclplente 40a que comprende el mmsmo
: uerpo tubular 41, tapa 42 y sobretapa 44 en el conaunto de re-
‘ Olplente de prererencza 40, figura 1 y 2,.Verdaderamente los
. 20, conjuntos 40 y 40a gon 1dentlcos, a no ger por el hecho de que
la tapa 42 del conaunto 40 rigura 2 se-orlenta con respecto al
'reborde del cuerpo tubular 41 de forma que el extremo préxlmo '
de la 1engﬁeta 0. apendlce 43 no se situa superyacento 8 13

parte del engatlllado del cuerpo solapado 62 dispuesto en el

és. reborde del cuerpo»tubular gn el_congunto de preferencia 40,
‘mientrss que la tépa 42 401 conjunto 403, figure 15,_se’orignt

.con respecto al reborde del cuerpo tubular 41 de modo que el

e S

extreho pféximo dél_apéndice 0 lengiieta 43130 situa superyacéni ,

te a la parte del engstillado del cuerpo solapado 62 del cuerpq .

30, ‘tubular 41 dispuesto en el reborde 48 del cuerpo tubular en el
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.01plente de la modalidad de preferencla 40, ilguras 1 y 2, tlené
'una mayor 1ntegr1dad estructural que el engatlllado 01rcunferen"

"ciel en el conaunto alterno 40&, figura 15. No obstante, como -
: tlllado clrcunferenclal 43 del conaunto 40a es menor'que en el
e pelarse la tapa 42 del cuerpo tubular 41 es con51derdblemebta
:menor. ;or lo tanto, un reclplente que comprenda el conaunto

'403 se puede abrlr con maa faCllldad que un reclplente que  \

| comprenda el conaunto 40 T por dicha razén, ‘es masconvenlente {f

. del hecho de que cuando dlchO conaunto se SOmete a las m1smgs

-conaunto de reclplente 40a,

. Segﬁn resultara ev1dente por el ejemplo que sigue, el i
éngatillado clrcunferenclal 89, figura 11, del congunto de re-

la resistencia a la traccién del apendlce dol conjunto de eng_

conaunto 4G, la tracclon inicial necesarla para que comlence

" .

'para algunas apllcaciones de reclplentes qne un reclplente que :

comprenda un conaunto 40.
' La traccién 1nlcla1 reduclda necesarla para pelar una

P

tapa de un conaunto de reclp1ente 40sq, flgura 15, se. in£1~re

cond1c1ones de soldadura des critas con relacl6n al conjunto .

de reclplente de la modalldad de preferencla, la te»peratura g
maxlma alcenzada subyacente sl extremo pr6x1mo del apendmce de‘,

81°G, mlentras cue la touperatura maxlma alcanzada en la parte

'1a tapa eta del orden de sproximadsmente 77 C, a aproxlmadame nte
O
]
|
.restante del engatlllado clrcunferenclal es del orden de spro-~ :

xlmadamente 13200 -] aproxlmadamente 158 C' mas del doble de la
d1ferencia1 medida en el conjunto de reclplente de preferencla

40, flgura ly2, segun se ha expuesto anterlormente. Verdade ;:

.

'ramente, la traccmén que se neceslta ejercer sobre 1las lenguct§

.fde 1as tapa pors 1n1clgr la peladura de la tepa en la modalldadl
I

© de preferencla 40 es superlor a dos veces la necesarla con el
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conjunto de recipiente alterno: 40a. .
.Refiriéndonos shora a la figura 16, se ilustra otro tipo
' de tapa 423 que tiene una abertura 120 situada en el ed:remo
préximo 71a de la lenglieta o apendxce 43a adyacente 8 1la parte
.’5_ del disco 70a de la'tg a. En diches tapa que tlege una sbeptura-
‘ de 4,76 mm de didmetro en una lengiieta o spfandice de 12,7 mm -
de anchura, la diferencisl de temperatura eiperimentada entre elt :
8rea bajo la lenglieta y las otras partes del engatillado'éircug ’
ferenéial durante la soldadura térmica por induccidn se réduqo

'_'15_ aproximadamente en un 25 % a partir de la diferencial experimen

tada en la modalidad de prqfefencia'déscrita anteriormente. Asi,
los cohjﬁhtos de recipientes que comprenden el tipo de tara 42aé
tendrisn una mayor integfidad estructural que la modalidad de '§
preferencias. Se cree que el beneficio que supone la mayor inte
_ 15_.' gridad estructural obtenible medisnte el empleo de taps alterna
42a deberd calcularse para que supdnga un equilibrio entre 1Lz 7
‘mcesidad y el coste. ' '
Otros tibps de modalided de tapa 42b yraec se ilus?ra
en la figura 17 yA19, respectivamente. No obstante las aberturat'

20. alargadas 121 situadss en el extremo préximo de ls lengiieta

se forman haciendo cortos en forma de C para formér s0lapas 122,

figura 18, y plegando las solapas 122 segln se ilustra en la !

figura 18. Dicho método psra formar aberturas evita ls elimina-

cién de residuos que seria necessria en la fabricacidn de las
25, ' tapas 42a, figura 16,

‘A pesar de que se han descrito e ilustrado modalidades
perticulares del presente invento, es evidente para los exper—
tos en la materia que se pueden realizar diversos cambios y

modificaciones sin desvisrse del espiritu y alcance del invento)

30, por 1o que se pretende abarcar, en las reivindicaciones adjun-
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tas aquellos cambios y modificaciones .que queden comprendidos

dentro del alcancé del invento,

Descrita suficientemente la naturalezs del invento,asi
como la manera de realizsrlo en la practica, debe hacerse cons-

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti~

bles de modificadiongs de detalle en cuanto no slteren su prin-

cipio fundsmental.




. 5 ¢

- 10,

15.

200'

25,

\

- 21 -

REIVINDICACIONES

1l.- Perfeccionamientos en la fabricacién de conjuntos def
' recipientes, del tipo constituido por una tapa del tipo de memb:gf
na; un cuerpo tubular compuesto que tiene uﬁ borde superior iaminé'
do hacia fuera, y un obturador termoactivable v medios de aislamiég

to eléctrico colocados entre medias de la tapa y del borde deivcuég

" po, caracterizados porque la tapa se forma por una chapa eléctri-

camente conductor: configurade para'formar una parte de &iscq &
apéndice solidario_dirigido radialmente, cuyo apéndice.se plisga :,
de formaAque se extienda radialmente hacia el interior desde el pe
rimetro de la parte de disco y'queda superyacente a la suéerficiet~ ’
superior de la parte de disco, dotdndose el cuerpo de un revesti-
miento interior formado dé una banda de material eléctricamente
conductor que se conforma en una configuracién tubular de modo que
ias partes de los bordes 1ateraies opuestas se sujeteﬁ entre s{ en
una ralacidn solapada para formar una costura de cuerpo; sujgtén—
‘dose la chapa herméticamente por medio del comﬁuesto Obturadqfi%gg
moactivable al citado borde a lo 1argo'dé una costura dirigidé cip 7
cunferencialmente con los medios de aislamiento elécirico colocg-%
doz entre smhos elementos de formu que la secciédn periférica de
la parte de disco se.confbrme radial y circunferencialmente a un.
érea anular encerada hacia arriba de dicho borde.

2.~ Perfeccionamientos éegﬁn la reivindicacidn'l; carac-
terizados porque los medios de aislamiento eléetrico se forman por
un recubrimiento termopldstico sito sobre la superficie inférior

-de la chapa, y una capa de material termopldstica adherida a la

- superficie encarada radialmente hacia el interior del revestimien~

to interior, adhiriéndose al calor el material termopléstico al

recubrimiento termopldstico, por lo que la tapa se sujeta herméti-
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.camente al borde soldando térmicamente la seccidn periférica
del recubrimiento termopldstico de la tapa a la parie del mate
rial termopldstico del revestimiento interior que se encuentra
sobre el £rea encarada hacia arriba del borde por estar el bor
de lz minado hacia fuers.

3¢~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidén 2, eg
racterizados porgque el recubrimiento termopldstico y la capa
termopldstica se eligen del grupo que comprende acetatos de
etileno vinilo, que son resinas isoméricas, y polipropileno,
por lo que la tapa se suelda por calor, pero pudiéndose pegar,
al borde del cuerpo tubular y la costura se cierra de ung for-
ma prdcticamente hermética. -

4,- Perfeccionamientos segun la reivindicacién 4,
caracterizados porque el revestiﬁiento se enrolla en espirai vy
la costura o engatillado del cuerpo se conforma en espiral por
lo que la costura del cuerpo intersecta al borde y se precipi-
ta en una giba de costura del cuerpo extendidas circunferénciag=
mente sobre el borde debido a las partes marginales lateraless
solapadas.

5.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 4, ca
racterizados porgue la tapa se orienta con respecto al borde
de forma que el extremo distal del aepéndice se separa circunfe
rencialmente de la giba de la costura del cuerpo en el borde.

6+.= Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 4, cg
racterizados porque la tapa se orienta con respecto al borde ds
forma que el extremo distal del apéndice gquede superyacente

a la giba de la costura del cuerpo.

7.— Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1, ca

racterizados porque se dofta sl conjunto de una sobretapa forma

da por un panel superior y una faldilla anunlar colgando de la

\ |
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periferia del panel superior, presentando.el panel superior me
dios deformables térmicamente que producen la conformacién ra
dial y circunferanciasl de la seccidn periférica de la tapa al
drea del borde, cuando la sobretapa se empuja hacia el borde
mediante un dispositivo de empuje que presenta una superficie
plana del exterior del panel superior mieﬁtras que los medios
deformables térmicamente se calientan a una temperatura sufi-
cientemente elevada para activar su deformacién térmica.

8.- Perfeccionamientos segdn la reivindicacién T, ca
racterizados porgue los medios deformables térmicamente se for
man por una pluralidad de nervaduras colgantes, dirigidas ra-
diglmente, separadas circunferencialmente de material termo-
pldstico sitnadas adyecentes al perimétro del panel superior

de forma que se superpongan al citado borde.

9,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 7, ca

racterizados porque se forma una abertura en el apéndice adya-—
cente gl dispo para mejorar la czpacidad de inducir la soldadu
ra térmica de la tapa &l drea anular del borde,

10.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porcue cuando el conjunto comprende
un cuerpo que tiene un borde superior, una tapa del tipo de
membrang, una sobretapa, y mediog para soldar térmicemente una
geccidén periférica de la tapa al borde a lo largo de una costux
dirigida circunferencialmente, cuando se cglienta a una tempe-
raturs predeterminads, se dota a la sobrefapa medios deformabld
térmicamente para distribuir uniformemente una fuerza de empuj
desde una superficie plana para empujar uniformemente la sec—

cidn periférica de la tapa contra el borde cuando los medios

deformables térmicamente se calientan a la temperatura predetexy

minada, por 1o que la seccidn periférica de la tapa se ve obli

ra

3:]
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gada a conformarse radial y circunferencialmente al borde y 5Q
jetarse herméticamente al mismo al aplicarse la fuerza de empu
je mientras se celienta la seccidn, el borde y los mediog de~
formables térmicamente a la temperatura predeterminada, enfriap
do después la seccibn, el borde y los'meaios deformables térmi
camente 8 una temperatura suficientemente baja para fijar la
costura circunferencial mientras se mantiene dicha fuerza de
empuje{

11,~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores, carscterizados porque la sobretapa se dota de un
panel superior y una faldilla anular gue cuelga de la periferia
del panel superior, comprendiendo el panel superior medioé‘de-
formables térmicamente para hacer que la seccidn perifériqé'de
la tapa se conforme radial y circunferencizlmente al bords,
cuando la sobretapa se empuja hacia el borde mediante un dispo
sitive de empuje que presenta uns superficie plana al exterior
del panel superior mientres los medios deformables $érmicanen—
te se calientan a una temperatura suficientemente elevada para
efectuar dicha conformacidn.

12.~ Perfeccionamientos segin lz reivindicacién 11,
caracterizados poréue los medios deformables térmicamente com
prende una pluralidad de nervaduras enterizas colgantes, diri-
gidas radialmente, separadas circunferencialmente; de material
termopldstico dispuestas adyacentes al perimetro del panel su-
perior, de forma que las nervaduras se superpongan al borde
cuando la sobretapa se aplica al subconjunto de recipiente.

13.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque cuando la sobretapa para el
cuerpo del rgcipiente, tiene un borde gque define una abertura

vy medios de acoplamiento de la sobretapa dispuestos sobre el
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cuerpo del recipiente adyacentes al borde, la sobretaps se for
mg con un panel superior y una faldills anular colgando de la
periferia del panel superior, estando provista la faldilla de
medios para cooperar con los medios de acoplamiento de la so-
bretapa con el fin de dgjar de una forma soltable la sobretapa
sobre el recipiente, estando provisto el panel superior de una
pluralidad de nervaduras colgantes, dirigidas redimlmente, se-
paradas circunferencialmente, de material termopldstico situa-
das adyacentes al perimetro del panel superior de forma que
dichas nervaduras queden superpuestas al borde cuendo la sobre
tapa se fija al recipiente. :
14,~ Perfeccionzmientos segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porgue para soldar térmicamenfg por
induceidn la tapa de forma simétrica al cuerpo tubular del |
conjunto del recipiente, se yuxtapone la tapa sobre el borde
con los medios de aislamiento eléetrico situados entremedias
de la superficie interior de la seccién periférica de la parte
de disco del borde, empujando la seccidén periférica hacia el
borde con una fuerza uniformemente distribuida, sometiendo si-
mltdneamente paries adyacentes de la chapa eléctricamente con-
ductora, los medios de aislamiento eléctrico, y el revestimien
to eléctricamente conductor a un campo eléetrico de alta fre-
cuencia de intensidad constante suficiente para calentar inde-
pendientemente de una forma inductiva las paries adyacentes de
la chapa y el revestimiento para hacer que el obiturador térmicg
mente activable, situado entremediss de las partes asdyecentes
se caliente por conduccidén a una temperatura de adhesidn sufi-
cientemente elevada para sujetar herméticamente las citadas pay

tes adyacentes entre sf a lo largo de una costura dirigida cir

cunferencialmente y cortando el campo para que el obturador se
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enfrie & una temperatura suficientemente baja para fijar 1=z
costura y acabar el empuje.

15,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 14,
caracferizados porgue el revestimiento eléctricamente conductox
ge forma con une costuras solspada que intersecta el horde, por-
gue los medios de aislamiento eldetrico y el obturador comprens
den un recubrimiento termopldstico sobre la superficie inferior
de la chapa y una capa de material termopldstico adherida a la
superficie encaradz radialmente hacia el interior del revesti-
miento, porque la capa de masterial ftermopldstico se suelda
térmicamente al recubrimiento termopldstico, porque la resiéieg-
cia a la traccién de la costura circunferencial es relacionada
directeamente con la temperatura de aglutinamiento en uns gépa
predeterminada de temperatura, ¥y porgue se orienta la tapa con
respecto al borde de forma que el extremo préximo del apéndice
no quede superyacente a la parte de la costura de solapa situg
d= en el borde,

16.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 14,
caracterizados porque el revestimiento eléctricamente conductoz

_tiene una costura solapada que intersecta al borde; porgue los
medios de aislamiento eléctrico y el obiturador presentan un ﬁg
cubrimiento termopldstico sobre la superficie inferiof de la

chapa, y una capa de material termopléstico adherida a la su-
perficie encarada radialmente hacia el interior del revestimien
t0, ¥ la capa de material termopldstico se suelda térmicamente
al recubrimiento termopldstico, ¥y porque 1la resistencia a la

traceidn de la costura circunferencial estd directamente rela-
cionada con la temperatura de aglutinamiento en una gama prede<
terminaeda de temperatvura, y porque se orienta la tapa con res-—

pecto al borde de forma que el extremo préximo del apéndice

X
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gquede superyacente a la parte de la costura de solapa dispuestq
en el borde, por 1o gue la resistencia a la traccidn de la par-
te de la costura circunferencial subyacente al apéndice es sen
siblemente menor que la resistencia a la traccidn del resto de
la costura circunferencial.

17.- Perfeccionamientos segun la reivindicacién 14,
caracterizados porque se proporciona una abertura en el apéndi
ce adyacente a la parte de disco de la tapa.

18.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 14,
caracterizados porque cuando se someten simmlidneamente las
partes adyacentes de la chapa eléctricamente conductora, 1;;>7
medios de aislamiento elécirico, y el revestimiento eléctfiéa;
mente conductor a un campo eldctrico de alta frecuencia, sé_ 
lamina el conjunto de recipiente por dos secciones de electru-
do lineales prdcticamente paralelas, sin hacer coatacto, que
se disponen de forma que una de las secciones de electrodo’gue ‘
de prdcticamente tangente al cuerpo subyaceante al borde, y;ia
otra de las dos secoioﬁes de electrodos quede superpuegta a la
tapa radialmente hacig el interior desde el borde que se exxiq%
da formaendo cuerda con respecto al borde.

19.~ Perfeccionamientos seguin la reivindicacidn 14,
caracterizados porgue el empuje se consigue colocando una so=-
bretapa termopldstica sobre el extremo con borde del cuerpo
tubular con la tapa colocada entre los elementos, cuya sobre-
tapa comprende un pansl superior y unz faldilla anular colgan-
do a la periferia del panel superior, comprendiendo el panel
superior medios térmicamente deformables pars hacer que la
seccidén periférica de la parte de disco de la tapa se conforme
radial y circunferencialmente a un drea emuler encarada hacia

arriba del borde cualesquiera que sean las diferencias de aliu
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ra alfededor del borde, ¥ aplicéndo toda la fuerza de empuje
al exterior del panel superior de la sobretapa mediante una
superficie plana de un dispositivo de empuje mientras que los
medios emplead&s para producir la conformacidn radial y circun

ferencial se calientan por conduccidn a una temperatura sufi-

para hacer que los medios citados se deformen suficientemente
para efectuar la conformacidén radial y circunferencial.

20.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 18,
caracterizados porgue para producir la conformacidén radial y
circunferencial, se utilizan una pluralidad de nervaduras col-
gantes, dirigidas en sentido radial, separadas circunferenéiq;
mente, de matefial termopldstico colgando desde el interior del
panel superior de la sobretapa y situgdas adyacentes al periﬁe-
$ro del panel superior, de forma cue las nervaduras se superpon
gan al borde cuando la sobretapa se coloca sobre el extremo c¢on
borde del cuerpb tubular,

21 ~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de conaunﬁo

presente Memoriz e llustrado en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 28 hojas escritas a mdguing
por una sola cara. 16 By 1977
Madrid,
THE PROCTER & GMMBLE CONPANY
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