e g 2346%*

@ FECHA DE PRESENTACION

V5 NAR, 1878
-

—

MODELO DE UTILDAD comorce s

ESPANA

@ PRIORIDADES:

il -
@mmeno @ FECHA (63 Pais

. CLABIF‘ICACION INTERNACIONAL

2 65 Dilo

@ FECHA DE PUBLICIDAD

" @TITULO DE LA INVENCION

Recipiente para un bote de dos piezas.

@souc:nm-r: 15y

THE CONTINENTAL GROUP, INC,

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

1200 West 76th Street, Chicago, Illinois 60620, EE.UU. de A,

@ INVENTOR (ES)

@ TITULAR (ES)

@ REPRESEMTANTE

D, Jose Miguel Gomez~Acebo y Pombo,.

UNE A -4 MOD. 3204 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA




—1-

El presente Modelo de Utilidad se refiere a un recipien
te conformado en un ndmero reducido de fases de produccidén, te=-
niendo el recipiente, una seccidén de pared superior delgada y una
seccién de pared inferior y fondo méds grueso para ofrecer resis-
e tencia extra a los choques en las dress normalmente més vulnera-
bles del recipiente, dicho recipiente se consigue a partir de
una copa de paredes estiradas por embuticién, dejando una pesta-
fia sobre la parte suéerior abierta del recipiente, con lo que se
_ elimina el problema comin de las pestafias hendidas y se sim;lifg
1o, ca también la operacidén de recortar la pestafia mediante un corte
simple de troquel en lugar.de recurrir al corte tradicional por
cuchilla rotatoria. :

En el arte de fabricar botes de dos piezas, el método
normal ha consistido en haéer una pieza troquelada circulaf y
15. embutir entonces la pieza tquueiada para formar una copa poco

profunda, reembutir entonces la copa para reducir su didmetro ¥y

hacer la copa mds profunda y despuds estirar las paredes de las

copas por embuticién para reducir el espesor de pared y hacer la
1

. |
copa ain mds profunda. En esta operacién se forma un fondo rela—
|
|

20, tivamente grueso que se une perifericamente a2l margén inferior
de una pared lateral relativamente delgada. Este tipo de Opera-I
cién es susceptible de desgarramiento del metal en la unién es-
quinera entre la seccidn gruesa del fondo y el margén inferior -
de la pared lateral adelgazada. El resultado es ademds una defi-—
25. ciente résistencia al choque en la esquina definida por umna pa-
red lateral delgada unida a un fondo grueso. lLas embutiones su-
cesivas de los procedimientos de la tecnologia anterior impone

elevadas cargas de esfuerzo en la unién de la pared laterzl con

el fondo, que dan lugar a fallos durante la formacién del reci-

30. piente y se debe confiar en conseguir un estiramiento uniforme

_
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del material, 1
En la operacién de la tecnologfa anterior, la copa, des

pués de estirada por la embuticién, es cilindrica y tiene una %
seccién superior cilindrica delgada. La operacidén siguiente exii
ge recoriar con una cuchilla rotatoria que comprende la opera-

cidn de realizar un corte alrededor de la circunferencia de la

copa con bma cuchilla rotatoria que en gemeral no da'lugar a un
canto recto continuo, o sea, el canto al final del corte se es-
calona normalmente con respecto al canto al comienzo del corte

¥ se forma una muesca, | )

La etapa siguiente en el método tradicional consiste en
extender el metal en la seccién marginal del corte para formar
una pestafize Bsto exige un estiramiento del metal a partir de un
didmetro menor hasta alcanzar un didmetro mayor y en el proceso
se desarrollan concentraciones de esfuerzos en la muesca que da
lugar a la formacidn de fisuras‘o resquébrajamientO' en la pes=—:
tafia. Asimismo, en el procedimiento de la tecnologiz anterior,
la orientacién del grano del metal lleva la direecidn de liﬁeas
paralelas en el sentido axial de la copa antes de la formacién
de la pestafia,

Al formar la pestafia vuelta hacia fuera, las lineas dell
grano del ﬁetal se a acampanan o aborcardan puesto que el metal
se estira, lo cuzal es una causa predominante de resguebrajamien-
to de la pestafia. Para combatir este efecto, las formulaciones
de los metales son factores criticos, lo cﬁal se suma al costo,
¥ el éngulo con el gue la pestafia se puede desviar del eje del
recipiente es un 4ngulo limitado.

El presente invento se refiere a un nuevo procedimiento

para formar un recipiente en un nidmero minimo de fases de fabri-

cacibén que se organizan parz obtener un recipiente perfeccionado
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gque tiene secciones de pared diferentes orientadas estratégica-
mente para facilitar la fabricacidn y mejorar el producto. |

El invento comprende un procedimiento para embutir uma
capa en la cual se estira por embuticién la pared lateral para
5e formar una copa que tiene una seccién de pared delgada ddyacente
2 un fondo més grueso y después una perte periférica del fondo
se embute y se reduce el didmetro de la copa sin réducir el es=-
pesor de la parte periférica o la seccidn de pared delgada for-
mada anteriormente, lo cual da por resultado un recipiente que
10. tiene una seccidén superior de pared delgada y una seccién infe-
rior de pared mds gruesa,

Una caracteristica y objeto importante del invento con-
sisten en formar una pestafia para el recipiente a partir de 1la
- copa, mientras la copa se reduce de didmetro, lo cual es contra-
15, rio a la préctica de la tecnologf{a anterior consistente en for—
mar la pestafia agrandando el didmetro, con lo §ue se elimina el
pfoblema de resquebrajamiento de la pestafia,

| El objeto anterior del invento proporciona beneficios
adicionales en el sentido de que se emplean carreras méds cortas
20. de la prensa que en la tecnologia anterior segin la cual la pie-
zé en tosco del recipiente se hace més profunda o méds larga que
la medida del recipiente finsl, puesto que el metal para formar.
la parte de pestafia y el recorte de desperdicio estdn en alinea
cién axial con la pared lateral de la pieza en tosco. Por 1lo
. 254 tanto, la carrerza de la prensa debe ser suficientemente larga
para formar esta pieza en tosco. La longitud extra de la carre~
ra de la prensa reduce la velocidad de la operacidén y aumenta

también el coste del equipo.

Otro aspecto importante del invento consiste en poder

]

!

o . l

30. formar un recipiente con una pestefia en una operacién continua y
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en formar la estafia en el proceso de reducir el didmetro para
eliminar estiramiento del metal y, por lo tanto, eliminar el de
sarrollo de resquebrajamiento incipiente en la pestafia,
El invento comprende también un procedimiento para fa-

S | bricar un recipiente con una pestafia periférica por la Operacidﬁ
- de reembutir una copa de paredes estiradas por embuticién para |
dejar una pestafia y recortar entonces la pestafia con un simple
golpe de troquel en lugar de abocardar la copa de paredes esti-
radas para formar una pestafia de mayor didmetro a partir de una
10. copa de didmetro menor, como se realiza en la tecnologfa ante-
rior,
- 1 Otro objeto es proporcionar unrnnevo procedimiento pa-
ra formar un recipiente, que se caracteriza porque la profundi-
dad de la @ltima embuticidn se controla de modo que una parte pe
15. riférica, alrededor del extremo abierto del recipiente, quede
| entre los troqueles que prOporcionén une superficie de embuti-
cidn transversal al eje del recipienxe, por lo que a medida que
se reduce el didmetro de la copa y el metal se comprime circun-

ferencialmente, se produce una pestafia periférica para la sujec |

20, cién de la tara, eienta de resquebrajamiento y saliente. |
Otro objeto adicional del invento es proporcionar un E
nuevo procedimiento segin el cual la pared lateral del recipien-
te se estira por embuticién hasta alcanzar una seccidn delgada
y después una parte de pared inferior del recipiente se embute
25. a partir de un fondo més grueso mientras que se reduce el didme
tro del recipiente y se alarga la parte inferior de formacién

de la pared seguido de una reduccidén en el didmetro y un alarga

miento de la seccién mds delgada de la pared lateral bajo una

carga axial reducida, lo cual no solamente facilita la 0peracién

30 de embuticién sino que también reduce al minimo las posibilida-i



des ae rotura de la pared del recipiente.
El invento comprende formar el recipiente en un proce
so continuo de embuticidén de una copa poco profunda a partir de
una pieza troquelada, cuya copa tiene una pared lateral, un fon-
5 do y una parte superior abierta, estirando después por embuti-
cifén la pared lateral pasra adelgazar dicha pared lateral y hacer|
la copa mds profunda, sujetando después el fondo entre troqueles
opuestos que proporcionan superficies de embuticién transversa-
les al eje del recipiente, fbrzando después una parte central
10 del fondo a través de un troquel de embuticién de didmetro redu-
cido mientras se embute la parte periférica del fondovpriméra-
. mente hacia el interior a partir de un punto situado entre %qs'
troqueles opuestos y axialmente a través del citado troquel-de
embut101on y se continua la embuticién para reducir el diémet

15 del recipiente y alargar la seccién delgada de la pared para ha

cer la copa mds profunda.

Otro objeto del invento es formar 1a copa durante 1a
operacién de formacidén inicial con una seccién de pared delé;&a
y en las Ultimas etapas de 1la operaC16n de formacién formar" una
20 parte de pared adicional de la copa a partir de la parte de:fog
do mds gruesa, de modo que, durante las Ultimas operaciones de
elaboracién, el extremo grueso de la copa se embute a través de
los troqueles en primer lugar seguido de la seccidén de pared
méds delgada que es>més susceptible a la operacién de formacién
25 | sin rotura,

Estos y otros objetos y ventajas propias del invento
y comprendidos por el mismo resultarén mds evidentes por la me-
moria descriptiva y figura adjunta, en la que se muestra una
vista en seccién transversal dei recipiente 1 dotado de ﬁna ra

30 res lateral 2, un fondo o base 3 y una parte superior abierta 4.

- |
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La pared lateral 2 presenta su zona extrema inferior
5 de mayor espesor e igual que la pared de fondo 6 que se une
con la anterior en una unién esquinera resistente 7.

Lavpared lateral 2.presenta, en aproximadamente su
zona central y por encima de la zona 5, una serie de nervaduras
8 concéntricas que refuerzan la zona de pared delgada S del cug:
po. |

L2 pared superior abierta 4 estd rematada por una pes
tafia periférica 10 plana y dirigida hacia afuera que coopera con
el doble engatillado de la tapa correspondiente,

Descrita suficientemente la naturaleza del 1nverto,
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacers*
constar que las disposiciones anterlormente indicadas son suceg
tlbles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su. prin

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.- Recipiente para un bote de dos piezas,
caracterizado porque el cuerpo o pared lateral presenta su zona
extrema inferior de mayor espesor que se prolonga en una unidén
esquinera resistente con la pared de fondo, dotada del mismo
sobreespesor que dicha zona; y porque el cuerpo o pared laterali
presenta por encima de la zona de mayor espesor una serie de
nervaduras concéntricas que refuerzan la zona de pared delgada
del recipiente.

2.- Recipiente segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la pared lateral presenta un diémetfoféktg
rior uniforme y el didmetro interior del recipiente es-méﬁb;?
en la zona adyacente a dicho fondo; y porque dicha pared Iéfé;
ral presenta un didmetro mayor adyacente a la parte supericr-
abierta, ﬂ

3.~ Recipiente segim la reivindicacién 1, -
caracterizado porque la pestafia en la que se prolonga el e%kﬁg
mo abierto de recipiente tiene igual espesor que la zona sﬁéég
rior de la pared lateral. L

4,- Recipiente para un bote de dos piezés;
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo-
ria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 7 hoJas escritas a
mdquina por una sola cara,

Madrid, 15 MAR. 1962

THE CONTINENTAL GROUP INC
5. M. Y PEMIBO
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