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PATENTE DE INTRODUCCION

a favor de
Don Pedro OLLER TINTCRE, de nacionalidad espaiiola, domiciliado
en Barcelona, Ronda de San Pedro, n® 22
por:

"Procedimiento para la fabricacidén de botes ligeros de metal"

Hemoria deesgcriptiva

La presente patente de introduccidn tiene por objeto
un nuevo procedimiento para la tabricacidn de botes ligeros de
metal, especialmente de botes de planvha delgada y de pequelia ca—
pacidad en los que, a través de la aplicacidén de dicho procedi~

miento, se consigue un notable aumento del rendimiento de fabri-
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cacidn. .

¥l proceso usual conocido para la fabricacidén de bo—
tes y envases del tipo indicado, consiste en cortar trogos de
chapa de forma sensiblemente rectangular y de dimensiones co=
rrespondientes a las del desarrollo superficial del envase,
curvéndose luego dichos irozos de chapa hasta solape de sus
bordes opuestos, los cuales se unen entre si a través de agra—
fadosg o de soldaduras apropiadas. Con ello se obtienen cilin-
dros de plancha de determinodos diametros, a los que seguida—
mente, por medio de miquinas también conocidas, se les aplican el

fondo y la tapa, hasta la obtencidn de un envase ocerrado.

Con relacion al proceso indicado, la presente pa—
tente oonstituye una importante mejora para la primera fase del
mismo, 0 sea, en la obtencidn del cilindro de plancha metdlica co—

rregpondiente al cuerpo principal del bote o envase.

Bl procedimiento objeto de esta potente congisite e-—
sencialmente en partir de un fleje continuo, de wn ancho que co-
rresponda al desarrollo del didmetro que deba transmitirse al bo-
e, ¥ en someter dicho fleje contimuoy que se presents en forma
de rollos o bobinas, a una operacidn de alabeado progresivo de
sus bordes, por la gue el fleje vd adquiriendo la forma de un
oanal longitudinal gque sigue cerrdndose hasta que sus bordes la~
terales entran en contacto o e golapan, unidudose entre si di-
chos bordes medionte soldadura que se aplica también en forma
continua y a medids que avanza la lémina ya configurada, con lo
cual se forma un tubo uniforme continuo, cuyo didmetro corres—

ponde al gque han de presentar los botes terminados.
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Diche tubo continuo, ya soldado longitudinalmente,
se corta, pox ‘cualquicr medio adecuado, en porciones cilindri-
cas de longitud correspondiente a la altura de los botes, afia-
diendo a ella los incrementos que Sean neoesarios para formar
las pestafias de la tapa y del fondo, con lo que queda ya obte—
nido el cuerpo principal del bote o envase que, & continuacion,
por medio de magquinas ya conocidas, es objeto de la formacidn

de las pestaflas aludidas y aplicacidn de los fondos.

Para facilitar la correcta interpretacidén del pro-
cedimiento objeto de esta patente, a continuacidén se describe
un ejemplo ilustrativo, aungue no exclusivo ni limitativo, de
la aplicacion prictica del mismo, relaciondndolo con una hoja
de dibujos adjunta en la que se representan seis figuras que

mueztran las fages sucesivas del procedimiento.

Segin ye se ha indicado, en la aplicacidén del pre—
sente procedimiento se parte de rollos o bobinag de fleje =1-
(figura 1), que es preferihlemente metdlico y de une anchura
equivalente al desarrollo del didmetro de los botes que se tre~
ta de obtener, cual fleje es impulsado o estirado de forma conm
tima, y a medida que se desarvolla de la bobina -2-, por ejen—
plo bacia una bocina =3- (figura 2) u otro Gtil equivalente, en
el que dicho fleje —1- es curvado progresivamente en sentido
transversal, hasta que sus bordes entran en contacto, segun la
figura 53 o blen hasta que los mismos bordes quedan superpues—
tos tal como se manifiesta en las Piguras 2, 3 y 4, de las que
estas dos Gltimas representan, respectivamenie, una vista lon—
gitudinal parcial y otra de frente, de un tubo segin se obtie—

ne a la salida de la bocina =3=-.
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En cualquiera de las condiciones indicadas, o sea
con los bordes en contacto o superpuestos, el tubo —4~ que va
formédndose progresivamente en fincidn del envase del flsje i-
nicial =1~, es objsto de la soldadura longitudinal -5~ de dqi-
chos bordes, cooperando facultativamente con este proceso de
soldadura, un mandril spropiado gue gqueda expuesto como gufri-~
dera vare favorecer el abatimiento del borde exterior —6= en
unt doble acodado destinado z establecer una mayor resularidad
del didmetro interior del bote, tal como se refleja con lineas

de tragos =~T— en la figura 4.

Una vez extraido el tubo ~4~ de la bocina «3-y
goldado longitudinalmente, se procede a su divisidéd en porcio-
nes seglin cortes =8- gue se practican a través de medios y ele—
mentos ye conocidos, previéndose en el cdloulo do la longitud
de dichas porciones ~9~, la adicion de los incrementos que sean
convenientes para la formacidn de pestafias o rebordeados extre—
mos —10= (figura 6)y con las que habrén de corresponder luego
los agrafados o fajas de unidn de las tapas de fondo, asi co-
mo los de les tapas de apertura del bote, tanto en su condicidu

fija como amovible.

Los resultados obtenidos a trevés de la adecuads a—
plicacién del procedimiento descrito, se significan por la re—
gularidad superficial de su acabado, y por el considerable aho—
rro de mano de obra aplicado a una produccidén que supera a la

de cualquier otro procedimiento conocido hasta la fecha.

La demcripeidn que antecede se refiers unicamente

a una forma preferida de aplicacidn del procedimiento que mo-
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tiva esta patente, deblendo comprenderse que del mismo son ine
dependientes la forma y dimensiones de los envases obtenidosg,

a4l como las caracteristicas de los materiales empleados, siem~
pre que con ello se mantengan sin alteracidnes sensibles la e-

senclalidad y el alcance del presente registro.
ez 1 O T A o

Se reivindica como objeto de la presente patente:

18,~ Procedimiento para la fabricacidn de botes li-
geros de metal, que se caracteriza esencialmente por conseguir-
se dichos botes partiendo de un fleje continuo, de longitud in-
definida, cuya anchura corresponde al desarrollo del didmetro
gue haya de transmitirse.al bote, cval fleje se somete a una
operacidn de alabeado transversal progresivo, a través de me-
dios adecuados, por la que adguiéie la. forma .de una canal lon—
gitudinal que continua ocerréndose hasta que sus bordes latera—
les entran en contacto o se solapan, uniéndose entre si dichos
fordes mediante una soldadura que se aplica también en forma
continua y a medida que avanza el tubo, ya configurado segim
un dizmetro constante gue corresponde al que han de presentar
los botes terminados, procediéndose a continuacidn a los cortes
sucesivog de dicho tubo para dividirlo en porciones de longi-
tud correspondiente a la altura de los botes, afiadiendo a ésta
los incrementos que sean necesarios para formar las pestafias de
la tapa y del foundo, y termindndose esta faée congtructiva oon
la adicién de dichasg tapa y fondo, indistintamente fijas o a—

movibles.

22 ,~ Procedimiento para la fabricacidn de botes 1li-



geros de metal.

Bsta memoria consta de seis pAginas escritas por
una gola cara.
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