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PATENTE DE INVENCION .

PROCEDIMIENTO PARA FORMAR UN CUERPO DE REGI 

TIENE UN ENGATILLADO LATERAL.-

METAL BOX LIMITED, entidad británica, residente en 
Queens House, Forbury Road, Reading RG1 SIH, 
Berkshire, Inglaterra.

Este Invento se refiere en general a recipientes 
y, de un modo más particular, a un procedimiento para 

formar recipientes metálicos que tienen engatillados la­
terales de entrelazamiento.

5. Los botes y recipientes similares que tienen en-
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gatillados laterales entrelazados son bien conocidos, y ouando ' 
se-nocesitan engatillados de mejor capacidad de contenoióñ de. 
gases ó líquidos, estos engatillados laterales se tratan con 
adhesivos o estaSosoldadura. Cuando se emplean estaRosoldadura, 
los bordes se suelen oalentar, y la soldadura se introduce en 

los engatillados laterales de entrelazamiento por atracción ca­
pilar. Cuando se emplean materiales orgánicos, conocidos cono 
oementos para engatillados laterales, se suelen aplicar a las 
partes, de gancho del cuerpo antes de formar el cuerpo esperando 
que después fluya. Existe otro tipo de engatillado lateral que 

se caráoteriza porque el material del cuerpo se solapa para , 
formar una unión de solape, cuya unión entre las partes da so­
lape de la unión se haoe por medio de estaHosoldadura o por me­
dio de adhesivos resinosos orgánicos, por ejemplo nilón aplica­
do en forma de cinta. Se comprenderá que cuando el engatillado 

lateral tiene forma de unión de solape, los bordes de solape 
de la pieza troquelada del cuerpo deben mantenerse mecánicamen­
te en su sitio hasta que se ha completado la unión de las par­
tes solapadas. Esto representa dificultades particulares y de­
moras de tiempo ouando el medio adherente es un adhesivo resi­
noso orgánico.

Según el presente invento, se,propone adherir el 
engatillado lateral por medio de un material resinoso orgánico, 
pero formando el engatillado lateral oomo un engatillado de fi­
jación donde las partes entrelazadas de la pieza troquelada del 
cuerpo se sujetan firmemente entrej¡ si hasta el momento en que 
el material resinoso orgánico puede calentarse y haoerse fluir 
para formar la adherencia necesaria.

En un procedimiento para fabricar un engatilla­
do lateral de entrelazamiento de un reoípiente según este in-
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vento, un material resinoso orgánico en forma de cinta se apli- 
oa a los márgenes del engatillado de la pieza troquelada del 
ouerpo del recipiente, que después se hace pasar a través de 
un aparato para formar engatillados de fijaoión, de tipo cono­
cido, que se caracteriza porque los márgenes de engatillado se 

pliegan para formar ganchos y entonces se da forma a la pieza 
troquelada alrededor de un mandril para acoplar los ganchos en­
tre sí y formar un engatillado que después se aplanan. El ouer­

po del recipiente resultante se hace pasar entonces sobre ca­
lentadores de forma que al engatillado lateral se eleve a una 
temperatura a la que las capas de ointa de resina orgánioá se 

pueden fusionar entre si y adherirse al metal adyaoente para 
mejorar la integridad del engatillado lateral.

Una ventaja de este invento es que el engatilla­
do da fijación sostiene al adhesivo dufante los periodos pro­
longados de curación necesarios y permite el empleo de apara­
tos normales para formar el cuerpo.

En una modalidad de preferencia del invento, 
los dos márgenes de la cinta se colocan ambos en el mismo lado 
de la pieza troquelada del cuerpo por lo qué, cuando el cuerpo 
del recipiente se forma y se produoe la fusión de la resina,
Una capa continua de material de resina orgánioá cubre el en­
gatillado lateral y forma puente de un lado al otro del engati­
llado lateral.

A continuación se describen varias modalida­
des del invento, a titulo de ejemplo y tomando como referencia 
los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una viata.en secoión transver­
sal de una unión de solape formada según la teonologia anteria 

La figura 2 es una vista en seooión transver-
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sal áe una pieza troquelada de cuerpo de recipiente, represen­
tada esquemáticamente, donde el material resinoso orgánico se 
ha colocado en cada extremo de la pieza troquelada en un lado !
de la misma.

La figura 3 es una vista en sección de la pieza ! 

troquelada de la figura 2, pero después de haberse formado las
partes de gancho del cuerpo en la misma.  ̂̂  —

i ¡La figira 4 es una vista fragmentada en¿sección to-¡ 
mada a través del engatillado de un cuerpo de recipiente for- ¡ 
mado con la pieza troquelada de la figura 2.

La figura 5 es otra vista fragmentada en sección 
de un engatillado lateral que representa una variante de co­
locación del adhesivo.

La figura 6 es otra vista en sección fragmentada 
de un engatillado lateral que representa otra forma de colo­
cación del adhesivo.

Refiriéndonos ahora a los dibujos, se verá que en 
la figura 1 se ilustra una forma conocida de engatillado late­
ral de recipiente. El recipiente se forma a partir de una pie­
za troquelada 1 que se recubre con una capa de laoa 2 sobre su 
superficie interior y otro material de recubrimiento 3 sobre 
su superficie exterior. Se aplioa material de unión resinoso

í
orgánico 4 a un márgen paralelo a un borde de la pieza tro- i 
quelada 1 y se aplica material similar al otro márgen de la j

j

unión 5. Los dos márgenes se oolooan en relación de solape y j 
se calientan a 180 C por espacio de un minuto*durante cuyo pe-¡ 
riodo se funde el material resinoso, formando una unión de ta­
les características que el material orgánico no solamente ofre ­
ce calidades adhesivas, sino también proteoción oontra la co­
rrosión en el lado interior del recipiente. En este método se
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pueden emplear adhesivos que no fluyan libremente, aunque ,el 

tiempo necesario para' formar'el^eR^tflIádó^tgyát^glütina- 
do es comparativamente largo con respecto á otros métodos em­
pleados para formar engatillados laterales en cuérpos de reci­
pientes..

En la figura 2 se ilustra una pieza troquelada ge­
neralmente rectangular 6¡ que, al igual que la pieza troquela­

da 1, tiene.su superficie interior recubierta con una capa de 
laca 2 y su otra superficie exterior reoubierta oon otro mate­
rial de recubrimiento 3. Se aplica un material de unión resino­
so orgánico en dos tiras paralelas 4a y 4b en los extremos 
opuestos respectivos de la pieza troquelada del ouerpo 6 y en 
el mismo lado de la pieza troquelada.

En la figura 3, la pieza troquelada del cuerpo 6 

se ilustra después de haberse formado en la misma de las par­
tes de ganoho.del cuerpo 7 y 8 con las tiras 4a y 4b ilustra­
das en sus configuraciones plegadas, esquemáticamente. En la 
figura 4, se ha ilustrado el engatillado lateral de un reci­
piente formado utilizando la pieza troquelada 6 de la figura 

5.después que las partea de ganoho del ouerpo 7 y 8 se han acó 
piado entre si y se ha aplanado el engatillado resultante en 
un aparato olásioo para la formación del ouerpo. Se compren­
derá que el ouerpo del reoipiente formado á partir de la pieza 
troquelada 6 es generalmente oilindrioo.

Para identificar más plenamente las partes del 
engatillado lateral de la figura 4, se observará que la parte 
del gancho del cuerpo 8 es el gancho interior y se une a la 
pared del ouerpo 10 del recipiente por medio de un radio de 
gancho interior 8o, un esoalón de panel da ganoho interior 8d 
y un radio de esoalón de panel de gancho interior 8e en dicha30.
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secuencia.. Además, se verá que el gancho exterior 7 se ooneota 
a la pared del cuerpo 10 por un radio de gancho exterior 7a. Se 
verá además que la tira de adhesivo 4a se superpone a la super­

ficie interior del gancho exterior, quedando el radio de gan­
cho exterior y una parte adyacente de la pared del cuerpo con 
una parte de la tira 4a directamente entre el gancho interior 7 
y el gancho exterior 6, y quedando otra parte de la tira 4a en-

' tre el gancho interior 8 y la parte adyaoente de la pared'dpi 

cuerpo 10. Además, se verá que la tira 4b se extiende á partir 
de la pared del cuerpo 10 en la superfioie interior del cuerpo 

del recipiente enteramente sobre todas las partes del gancho 
interior y termina en.una parte extrema situada entre el gancho 

interior y la parte adyaoente de la pared del cuerpo 1Ó y en 
un acoplamiento cara oon cara con una parte adyacente de la ti­
ra 4a.

Se comprenderá además que el engatillado lateral tie­
ne todos sus componentes herméticamente fijados entre si al 
aplanar el engatillado lateral, con el resultado de que se fori-!
ma un contaoto de presión en la parte de la tira 4a situada en­
tre el gancho interior 8 y gancho exterior 7. Existe un oontao- 
to de presión similar en aquellas partes de las tiras 4a y 4b 
que quedan entre el gancho interior 8 y la parte adyacente de 
la pared del cuerpo 10, por lo que las tiras 4a y 4b se sujeta:, 
en su sitio para adherirse por aplioación de calor sin el em­
pleo de ningún mecanismo de sujeción externo.

En este punto se indioa también que para mayor cla­
ridad la capa de laca 2 y.la oapa de material de recubrimiento 
3 se han omitido, de las figuras 4, 5 y 6. En la práctica, la 
capa de laoa 2 puede que no sea neoesaria, pero si lo fuera por 

cualquier razón, se deberá tener cuidado en su eleooión. Por30.



ejemplo, so puado elegir una laca opoxi-fonálica.partí oular,. 
Volviendo ahoya a la figura 2, se verá qué las 

capas resinosas orgánicas 4a y 4b se unen en un puhto 9 entre 
el gancho interior 9 y la parte adyacente de la pared del ouerpo 
10, por lo que al fusionarse las tima 4a y 4b una capa conti­
nua de adhesivo resinoso orgánioo salla el engatillado,latoral 
y cubre los márgenes adyaoentes para proteger la región de en­
gatillado contra la influencia corrosiva de oualquier producto 
contenido en el recipiente resultante. Se comprenderá que nor­
malmente hay una ranura de entrada en el engatillado lateral, 
desde el interior en el punto 9 y esta ranura de entrada queda 
obturada al unirse entre si las piezas de adhesivo 4a, 4b.

- Según se ilustra en la figura 4, las tiras de: 
adhesivo 4a y 4b, combinadas, se entienden enteramente de un 
lado al otro del engatillado lateral desde el punto b hasta:el 
punto e, cubriendo de este modo todas las partes más trabaja­
das del engatillado lateral. Ño obstante, si por razones de 
economía se considerara útil que la tira 4b terminara a menor 
distancia, las tiras 4b pueden,terminar en el punto e que se 

encuentra generalmente en la intersección del radió de ganoho 
interior ea y el panel de ganoho interior 8b,

Refiriéndonos ahora a la figura 5, se verá que 
se ilustra un engatillado lateral de recipiente, formado a 
partir de la pieza troquelada 6, que se caracteriza porque 

sus partes marginales se forman con ganchos 7 y 8 de la mis­
ma manera que se ilustra en la figura 3 y entonoes se da for­
ma a un engatillado de la misma manera que se ha descrito con 
respecto a la figura 4. No obstante, las tiras adhesivas 4a,;);-

-  -  .  .  t  .

y 4b se aplican a la superficie exterior de lá pieza troque­
lada 6 en lugar de hacerlo a su superficie interior, según se
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ilustra en la figura 2. En el engatillado lateral de la figura 
5¡ se verá que la tira de adhesivo 4a se extiende desde la pa­

red del cuerpo 10 alrededor del radio' de gancho exterior 7a y 
en el espacio comprendido entre el gancho exterior 7 y el panel 
de gancho interior 8b. Por otro lado, la tira adhesiva 4b se 

extiende desde el panel interior 10 hasta el engatillado late­
ral manteniendo una relación de solape oón todas las partes del 
gancho interior y oon una parte intermedia de la tira adhesiva 
b fijada en un acoplamiento de cara con cara con una parte de 
la tira 4a entre el ganoho exterior 7 y el panel de gancho in­

terior 8b. Además, una parte de la tira adhesiva 4b se fija en­
tre el gancho exterior 7 y el gandío interior 8.

Además de formar un entrelazamiento aglutinado en­
tre las partes de los ganchos 7 y 8, y de formar una obtura­
ción entre los ganchos 7 y 8, las tiras 4a, 4b se unen entre

i
si en la ranura de filtrada exterior del engatillado, identifl- 
cada por el número 11, y se extienden en direcciones opuestas 
a partir de la misma sobre la superficie exterior de la pared 
del cuerpo 10.

Refiriéndonos ahora a la figura 6, se verá que se 
puede restringir la colooación de la tira adhesiva 4b, por ra-j 
zones de economía, o para proteger específicamente y adherir !' 
tan solo ciertas partes del engatillado lateral. Según, se ilus ­
tra en la figura 6, la tira 4b termina en el extremo del panel 
de gancho interior 8b adyaoente al radio del gancho interior 
8a. El engatillado lateral de la figura 6 es otro modo idéntioc 
al engatillado lateral de la figura 5.

Se comprenderá que después de haberse formado los 
engatillados laterales de las figuras 4, 5 y 6, por medio de 
un aparato normal para.la formación del cuerpo, se aplica calor
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a la costura lateral con objeto dé efectuar la fusión del ma­
terial de unión resinoso orgánico de las tiras adhesivas 4a,

4b. Este calor puede aplioarse de oualquiór manera que se de­
see, por lo que el calentador 12 so ilustra esquemáticamente 
en la figura 5 para este fin. Se comprenderá que se puede uti­
lizar un calentador similar 12 con los engatillados laterales 
de las figuras 4 y 5.

Se ha averiguado que un adhesivo resinoso orgá­
nico apropiado que puede utilizarse para formar tiras adhesi­
vas 4a; 4b es el que se vende con la marca registrada "Koro- 
plast 2306", que es un terpolimero de etileho, ácido aorilico 
y áster aorilico. Este adhesivo resinoso orgánioo se adhiere 

bien a la hojalata y otros metales empleados para recipientes 
y se reblandeoe a 1S0°C, lo cual queda dentro de la gama de tem­
peraturas de los calentadores aotuales de aparatos para la fa­
bricación de recipientes, como es el calentador 12, y se man­

tiene en su sitio sin riesgo de que ei material adhesivo ensu­
cie el utillaje del aparato. La pieza troquelada se puede oa­
lentar previamente para obtener una adherencia inioial de las 

tiras calentadas 4a, 4b a la pieza troquelada del ouerpo.
A pesar de que el método de poner en práctica 

el invento, según se ha desorito anteriormente, oomienza con 
el empleo de tiras adhesivas 4a, 4b en forma de cintas, tambiár 
se pueden aplicar tiras de adhesivo a la pieza troquelada de 

alguna otra forma, por ejemplo como un ext ruido desde una boqui 
Ha. En este caso, el extruido puede tener sufioicnte calor pa­
ra promover la adherencia sin que se tenga que calentar previa­
mente la pieza troquelada, aún cuando no se descarta el calen­
tar previamente dicha pieza troquelada.

Se comprenderá también que el material resi-
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noso orgánico de las tiras 4a, 4b se puede aplicar, como varían 

. te, a la pieza troquelada como un polvo. El polvo puede apli­

carse a la pieza troquelada como una pulverización, con o sin 
control direccional electrostático. Si el polvo se pulveriza 
en caliente, puede que no sea necesario calentar previamente 
la pieza troquelada. No obstante, si el polvo se pulveriza en 
frío, es preferible calentar la pieza troquelada para mejorar 
la adherencia del material resinoso orgánico a la pieza troque-j 
lada del cuerpo. ¡

Aunque se han ilustrado y descrito en la presente 
memoria tan solo ciertas modalidades de preferencia del inven­
to, se comprenderá que se pueden efectuar pequóKas variaciones 
en la construcción del engatillado lateral y en el método de 
formar dicho engatillado sin desviarse del espíritu y alcance 
del invento.

N O T A
Desorita suficientemente la naturaleza del inven­

to, asi como la manera de realizarlo en la práctioa, debe há- 

oerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas 
son susceptibles de modificaciones dé detalle en cuanto no al­
teren su prlnoipio fundamental. Siendo lo que oonstituye la
esencia del referido invento y por lo que se solicita Patente !

- . ' i
de Invenoión por 20 aHos en EspaKa sobre: Procedimiento para ¡'
formar un ouerpo de recipiente que tiene un engatillado late­
ral; caracterizándose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para formar un ouerpo de re­
cipiente que tiene un engatillado lateral, caracterizado dicho 
procedimiento porque comprende las etapas de: formar una pieza 
troquelada del ouerpo con partes de gancho a lo largo de már­
genes opuestos de la misma llevando tiras adhesivas adheridas
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a los mismos; dar forma tubular a lá pieza troquelada; éntrela 
zar los ganchos; aplanar las partes de ganoho para mantener la 
relación de entrelazamiento de la parte de ganoho, para fijar 
las tiras adhesivas entre las partes de gancho, y calentar las
tiras adhesivas para efectuar aglutinamf^'o *&iá tiras ad­

hesivas a las partes adyacentes del engatillado lateral, mien­
tras que las partes de gancho entrelazadas y aplanadas mantie­

nen la parte de engatillado lateral en relación de fijación.
2. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque las tiras adhesivas se aplioan al mismo la­
do de la pieza troquelada.

3. - Procedimiento según la reivindioaoión 1; ca­

racterizado porque las tiras adhesivas se aplioan h^sta una an­
chura dondeen^engatillado lateral uha primera parto de una de 
las tiras adhesivas se.fija oontra la otra tira adhesiva y una 

segunda parte de la primera tira adhesiva se fija directamente 
entre dos partes de ganoho.

4. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque las tiras adhesivas se aplioan a la pieza 
troquelada antes de formar las partes de ganoho y porque en la 
pieza troquelada las tiras adhesivas se -pliegan transversal- 
mente .

5. - Procedimiento según la reivindioaoión 4, ca­
racterizado porque la pieza troquelada se calienta previamente 

para asegurar el aglutinamiento de las tiras adhesivas entre 
si.

6.- Procedimiento según la reivindioaoión 4,carac­
terizado porque la pieza troquelada se oalienta previamente 

I al tiempo de aplioar las tiras adhesivas para asegurar la ad­
herencia de dlohas tiras a la-píéza troquelada.

j
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7.- Procedimiento según Id reivindicación 1, caracte­

rizado porque las tiras adhesivas se aplican en forma de oin- 

tas.
8.- Procedimiento según la reivindicación 1, caracte­

rizado porque las tiras adhesivas se aplican en forma de ex- 
truidos.

9.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque las tiras adhesivas se aplican en forma de pol­
vo.

10.- Procedimiento para formar un cuerpo de recipien­
te que tiene un engatillado lateral; tal y oómo queda descri­

to sustanoialmente en la presente Memoria e ilustrado an los 
dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de dooe hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Haíiid, 22 '
METAL BOX LIMITED
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