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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  

a favor de

D. PEDRO OLLER TINTORE, de nacionalidad española, domici­

liado en BARCELONA, Ronda de San Pedro, na 22, -----------

por:

"Procedimiento para e l corte transversal de tubos continuos 

de chapa m etálica".

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .

Gracias a recientes innovaciones habidas en l a  fa b ri­

cación de botes para e l envasado de conservas y productos d i­

versos, se aumenta considerablemente la  producción de lo s  mis­

mos partiendo de tubos continuos de h ojalata o plancha delgada 

5 que luego son divididos en porciones de longitud correspondían
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te a l a  altura del envase, pasando dichas porciones a ser 

objeto de un proceso de configuración de sus bordes y a la  

adaptación en e llo s  de los fondos y tapas apropiadas.

Sin embargo, la s  ventajas de este procedimiento que­

dan ofuscadas por la s  d ificu ltad es de l a  fase del corte trans 

versal del tubo, por cuanto el empleo de cu ch illas f i j a s  o 

rotativas u tiliz a b le s  para t a l  menester sobre e l tubo c i l in ­

drico, puede dar lugar, con frecuencia, a la  formación de 

barbas o arrugas que, además de embotar e l f i l o  de la s  cuchi­

l la s ,  es causa de deformaciones en los cuerpos de lo s botes, 

inutilizando un tanto por ciento elevado.

Destinada a solucionar definitivamente e l  inconve­

niente citado, la  presente patente de invención se refiere  

a un procedimiento de corte transversal de lo s  tubos con ti­

nuos, con cuya aplicación se consiguen dichos cortes en una 

forma sumamente lim pia y correcta, consistiendo en proceder 

a l a  ejecución de tres fases sucesivas, de la s  que l a  prime­

ra  consiste en aplastar e l tubo en toda su longitud, l a  se­

gunda en cortarlo en t a l  condición aplastada en porciones 

de longitud correspondiente a la  altura que ha de tener el 

bote, y la  tercera y óltim a, en devolver de nuevo en forma 

cilin d ric a  prim itiva a cada una de las porciones cortadas.

Este procedimiento, naturalmente, viene favorecido 

por el reducido espesor y la  elevada maleabilidad del mate­

r i a l  integrante del tubo, cualidades que son de especial im­

portancia para obtener cortes limpios y sin  formación de bar­

bas, a l propio tiempo que p o sib ilita n  l a  doble operación de 

aplastado y nuevo desarrollo de cada bote, s in  que en e llo s  

quede v is ib le  huella alguna de las deformaciones sufridas.
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Con objeto de que puedan apreciarse con todo d etalle  

la s  particularidades propias del procedimiento que motiva 

este reg istro , a continuación se describe una forma p referi­

da de aplicación l a  cual, a solo t it u lo  de ejemplo no exclu­

sivo ni lim ita tiv o , se relaciona con una hoja de dibujos que 

se acompaña y que comprende once figuras representativas de 

determinadas fases u operaciones que ilu stran  e l procedimiento.

Con relación, pues, a dichas figu ras, en l a  aplicación  

del presente procedimiento se parte de tubos continuos forma­

dos con chapa $ f le je s  de espesor conveniente, que se confi­

guran con superposición de sus bordes, según muestra l a  sec­

ción transversal representada en la  figu ra 1 ,  o bien por con­

tacto a tope de los mismos bordes adyacentes, según r e f le ja  

la  figura 2 . En ambos casos, e l tubo - 1-  del que se repre­

senta una porción longitudinal en la  figura 3, despuós del 

soldado o agrafado longitudinal -2 -  de sus bordes queda d is­

ponible en tramos de longitud indefinida para su d ivisión  en 

la s  porciones que corresponda, realizándose dicha división, 

mediante e l  aplastado o laminado previo del tubo - 1 - ,  produ­

cido por la  presión de los ro d illo s  -3 -  (figuras 4 y 5) entre 

los que, e l tubo - 1 -  se deforma transversalmente adquiriendo 

una sección oblonga - 1 ' -  indicada en la  figu ra 5 que repre -  

senta una v is ta  en corte por la  lin e a  V-V de la  figu ra 4 . Es­

ta  figura 4 ) a su vez representa una proyección longitudinal 

esquemática del citado proceso de aplastado del tubo - 1 - ,  en 

e l que, lo s ro d illo s  - 3-  quedan soportados en porción regula­

ble dentro de cierto s lim ite s, por el apoyo de sus ejes -4 -  

sobre sendos cojinetes o asientos dispuestos en la s  placas 

gemelas -5 - .
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Desde una de estas placas - 5- ,  sobresalen lo s  ejes  

-4** con longitud su ficien te para re c ib ir  l a  solidar ización  

de oportunos elementos de transmisión -6 -  por lo s que se ac­

ciona l a  rotación de dichos ro d illo s  -3 -,  a velocidad conve­

niente, para que se produzca el avance progresivo del tubo 

- 1 -  que se lamina entre e llo s .

Este mismo proceso de laminado puede tambión efectuar­

se sin que queden totalmente aplastados los bordes del tubo, 

empleando para e llo  lo s ro d illo s  - 3 ' -  con sus extremos ahu­

sados - 7-  ( f ig .  6), con lo  que quedan relativamente sueltas  

la s  inflexiones extremas -8 - impidiéndose asiip que, a causa 

de un excesivo espesor de la  chapa, endurecimiento o d u ctib i-  

lidad  reducida, se produzcan rayas o grietas en las superfi­

cies exteriores de las zonas -8 - donde la  deformación alcanza 

mayor intensidad.

Después de laminado el tubo pasa éste a ser objeto 

de su d ivisión  en porciones, l a  cual se r e a liz a  sin d if ic u l­

tad alguna entre la s  cu chillas -9 -  y - 9 ' -  de una c iz a lla  ade­

cuada, pudiendo preverse un sistema de corte mecánico consis­

tente en introducir e l extremo del tubo -1*- ó - l " -  entre la s  

garras de una mordaza corredera -10 - l a  cual, después de cada 

uno de sus avances a l a  posición - 1 1 - ,  arrastra consigo a una 

porción de tubo para que sobre e l extremo posterior de la  mis­

ma se desarrolle la  acción cortante de las cu chillas aludidas 

-9 -  y -9 ' -  , la s  cuales se abren seguidamente para permitir un 

retroceso de l a  mordaza -10 - a l a  posición -1 2 -,  siendo auto­

máticamente expulsada l a  porción cortada - 1 2 ' - .

A continuación, cada una de estas porciones - 1 2 ' -  pa­

sa a ser objeto de un proceso de conformación a través del
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cual recupera sp condición c ilin d r ic a  prim itiva.

Este proceso, realizado manual o mecánicamente tiene  

como base, segúqée m anifiesta en las figuras 8 a 11  la  provi­

sión de un punzón o mandril - 13-  que presenta una cabeza c i ­

lin d rica  cuyo diámetro es coincidente con e l interior in ic ia l  

del tubo - 1 -y  e^él que, sobre uno de sus extremos, se aprecia 

un aguzado progresivo -14*- cuya extensión queda lim itada por 

un frente oblongo extremo -1 5 -  destinado a introducirse en el 

espacio - 16-  que media entre los paramentos mayores adyacen­

tes del tubo aplastado, de manera que, mediante la  introduc­

ción del punzón en cada una de las porciones (figuras 9 a 1 1 ) ,  

se comunica de nuevo al cuerpo del envase su condición c i l in ­

drico -tubular prim itiva.

Gracias a la  aplicación del presente procedimiento 

en la  forma que queda indicada, se consigue abreviar una de 

la s  fases de trabajo que absorben más tiempo en la  fabrica­

ción de botes partiendo de tubos continuos, a la  par que se 

eleva e l  Índice de rendimiento de la  producción al suprimir 

la s  pórdidas de material y de u tila je  que se producen actual­

mente en el curso de la  misma.

La descripción que antecede se re fie re  tínicamente a 

una forma preferida de aplicación del procedimiento que moti­

va esta patente, debiendo comprenderse que del mismo son in­

dependientes las dimensiones de los botes obtenidos, calidad  

y dimensiones de las chapas y f le je s  u tilizad o s como primera 

materia, y l a  condición manual o mecánica en que se realicen  

la s  tres fases que componen el procedimiento, siempre que per­

manezcan sin  alteraciones sensibles l a  esencialidad y e l a l­

cance del presente re g istro .
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Se reivin d ica  como objeto de esta patente;

1) Procedimiento para el corte transversal de tubos 

continuos de chapa m etálica que consiste esencialmente en 

aplastar e l tubo continuo a su salid a de la  máquina configu­

rad ora, de manera que su forma c ilin d r ic a  in ic ia l  pase a to ­

mar l a  forma oblonga correspondiente a un aplastado, cortar 

dicho tubo en su condición aplastada, en porciones de lon gi­

tud correspondiente a la  altura del cuerpo del envase, v e r i­

ficándose dicha operación mediante c iz a lla s  u otro sistema 

de corte adecuado, y finalmente, someter cada porción corta­

da a una operación de recuperación de forma, mediante la  in­

troducción entre la s  paredes de l a  porción aplastada, de un 

punzón o mandril c ilin d rico  adecuado, con lo  que el cuerpo 

del envase adquiere de nuevo, su condición c ilin d r ic a  y tu ­

bular prim itiva apta para recib ir  l a  aplicación, sobre sus 

extremos, del fondo y de l a  tapa por los métodos ya usuales.

2) Procedimiento, segiin l a  reivindicación anterior 

caracterizado por e l hecho de que el aplastamiento de la  sec­

ción c ilin d r ic a  in ic ia l  del tubo continuo, se desarrolla a 

través de su paso progresivo entre uno o más pares de rodi­

l lo s  que se encuentran animados de movimientos de rotación  

en sentidos inversos, producido por un sistema transmisor 

conjugado con los extremos de sus e je s, apreciándose que d i­

chos ro d illo s  son indistintamente cilin d rico s en su to ta l  

longitud, o bien están provistos de unos ahusados extremos 

que determinan una mayor anchura de l a  sección aplastada, en 

lo s  extremos correspondientes a sus lineas de in flexión .
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3 ) Procedimiento para el corte transversal de tubos 

continuos de chapa m etálica.

Esta memoria consta de sie te  páginas escritas por 

una sola cara.

BARCELONA, 22 de Septiembre de 1964.
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