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PATENTE DE INVENGION _
que por veinte aﬁos para ispaﬂa, y sus Poseaiones, 8e solicita a
fagor de la Firma IGDOGO AKTIENGESELLSGHAFQ, entidad suiza, resid |
dente en ZUG (SUIZA), Alpanstrasae 12, por: "PROCEDIMIENTO E INS~

) ALACIUN PARA gg g&g ICACIOE DE BOTELLAS METALICAS SIN COSTURAS"

Momoriﬂ Deaerigtiva

"

Botellas mqtélicaa Sin costura, por ejemplo, para aero=-
soles, pueden ser.fabricadas de tal-mapara que se produce primero
en una prensa de extensién un cuerpézhueco con fondo cerrado, cu=
yo extremo que 11éva la parte abierta es traumsformado por contrag
cién en la forma del cuello de una botella que eventualmente pueé
de ser rebordeado. Este procedimiento no ofrece de por sf dificul
tades algunas; mds estas dificultades surgen, cuando las botellas
metdlicas deben ser, por ejgmplo, barniéadas en su ipterior y ro-

tuladas en su exterior.
Hasta el presente se procedfa de tal modo que las bote-
llas eran primero deformadaa completamente y a continuacidn se -

procedia al lavado, barnizado interior y al rotulado exteriore. =
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Por el cuello reducido en‘diimetro de la botella es sin embargo -

dificil tanto el lavado necesario para separar los restos de gra~
sa, como el barnizado interiorrﬁ el rotulado exterior. En dicho -
cas0 no se puede procsder, por ejemplo, como Se hace con 108 tu—
bos que son subidos de una manera sencille sobre un mandril cilin
drico y rotulados,'sino-se necesitan comd apoyo un mandrll gcodg-
do complicado o tempas de sujecidn que sostienen los recipientes
en el asiento de la valvula, asi COmO un apoyo que Se adossg gl -
fondo de la botella. As{ resultan complicadas y expuestas a fallos
las instalaciones que‘trabajan por completo automAticamente, influ
yendo perjudioialménte en la velocidad de trabajo.Ademés no es po
sible barnizar sin dificultad las botellas en las partes curvadas
o sea, barnizarlas en el espaldén formado por la contraccién. Es-
to debe hacerse, o0 com cilindros de moldeo, separados o proyectan
do posteriormente el barniz en las partes curvadas, en cuyo proce
sh hay que proceder con culdado, para que el cuello rebordeado de
la botella, que sirve adicionalmente de junta, no sea cubierto 6
salpicado con barniz. Ademds no es posible rotular el espaldén ~—
formado @or la contraceidn, que por dicha razén debfa quedar, has?
ta el presente, libre de barniz o barnizado solamente de un gblo
color. '

Bl rotulado de los cuerpos huecos con fondo cerrado no
era posible hasta el presente sin difiocultad antes de finalizar -
la deformacidn por la razbén de que los Utiles empleadoé corriente
mente para la reduccibén en didmetro y el rebordeado del cuello de
1a botella ocasionan por la friccidn un calentamiento del cuello
de la botella, de modo que es estropead? el barniz. 4demds existe
el peligro de que el barniz de las botellas rotuladas sea lesiong
do o respectivamente arafiado, cusndo estas son transportadas duran
te el proceso de deformacidn de un sitio de elaboracién a otro.

La invencidn se propone crear un procedimiento para le

fabricacidn de botellas metdlicas sin costura, en especial, de bo

tellas para aerosoles, en que un cuerpo hueco con fondo cerrae
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do producido preferenteﬁenta en-una prensa de moldeo continuo es -~
transformado, por reduccidn en didmetro o contraceidn del extremo
que lleva el orificio, en la forma de una botella asi comc barnizg
do y/o, rotulado y en que no surgen los citados inconvenientes. Se
50 gin invencidn es barnizado y/o rotulado,primere el cuerpc hueco —-
con un fond& corrado y luego“reducidO'en diémetro los extremos que
llevan el orificio por piezas de‘moldeo movidas en sentido reetili
near en varias fases y eventuslmente abombado el fondo, y finalmen
te es acortado a medida el cuello de la botella formado anterior—-
55 mente y rebordeado por ftiles movidos igualmente en linea recta.
Otro objeto de la invenciég es un procedimiento en el —-
cual puede efectuarse de un ﬁodo sencillo y econdmico tanto la de-
formacién del extremo que lleva la abertura como también la defor-
macidn del fondo, asf como la ereacidn de una instalacidn para a
60 realizacibn del procedimlento. Segin invencidn el cuerpo hueco con
fondo cerrado es introducido para su deformaecidén ulterior en un 4if
positivo sujetador de la pieza de lebor que la coge en posicidn =~
vertical, siendo abombado a continuacidn el fondo del cuerpo hueco
mediante una plentilla, quedando todavia abiertas las mordazas del
65 dispositivo sujetador y finalmente sﬁjetado al cuerpo hueco, al cg
rrarse el dispositivo sujetador, quedaendo la pleza de labor en die
cha posicidn sujetada haste conluirse la deformacidn. De este modo
puede desarrollarse la deformacidn del cuerpo hueco, hasta su ter-
minacidn sin que sea necesario en el interior un transporte entrs
70 los diferentes soportes destinados a sostener la pieza de labor.
La instalacidén para la realizacién del procedimiento lle
va seg@in la invencidn dos platos soportes situados horizontalmente
coaxial y gireble relativamente entre sf, as{ comc movible en lina
recta el uno con respecto al otro de cuyos platos sirve el superior
75 como porta-itil y el inferior para alojar los sujetadores gque acog
las piezas de labor, Preferentemente lleven lo sujetadores de las -

plezag de labor dispuestos sobre el plato soporte cada uno ung -

Pléntilla destinada s ebombar el fondo del cuerpo huecc y una dis
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posicidn de sujecibén que coge el cuerpo hueco por su superficie -
periférica y cierra solamente, ocuando e8t4 abombado ya el fondo -
del cuerpo. Convenientemente estdn provistos para cada fase de =-
trabajo varios Gtiles iguales que labran al mismo tiempo varias -
plezas de labor.

Te invencidn serd explicada a continuacidn con ayuda —=
de los planos que ilustran un ejemplo de realizacidn y en que mus
trans
fig.1) en esquema una vista lateral de la instalacidn sesin inven
ciodn.
fige2) el detalle de uno de los Mitiles de moldeo aplicable para -
la reduccién del didmetro o contraccibn;
fig.2b y 2¢ la ilustracién del cuerpo hueco que se ha de mcldear
antes de su tratemiento (¢) y después de ser trabajado con el il
de moldeo seg. fig. 23
fige 3 una disposicidén de sujecidén para coger la pieza de labor -
durante los diferentes procesos de labrado; o sea fig. 3. con el
cuserpo hueco introducido pero no sujetado, y fug. 3b con el cuer-
po huech sujetado, cuyo fondo ya estd abombado;
fige 4) el detalle de un Util que efectila el reborde del cuello -
de la botellasj
fig. 4b y 4c la formacidn del cuello de la botella durante las —-
distintas fases del proceso de rebordeamiento;
fige 5 en esquema la fijacidn cambiable del plato soporte gue alo
ja los sujetadores de los Utiles;
fig. 62, 6b,6c el dispositivo que recorta el cuello de la botella
en vista lateral, en seccidn longitudingl y durante el proceso =
de recorte;

Fig. 78, To una forma de realizacidn varieds de la disposicidn -
gseg. fig. 6 en vista lateral y en seccién longitudinal, y fig.7c
la disposicién seg. fig. Té y Tb en posicidn de trabajo.

En fig. 1 esté indicado con 10 el plato soporte que alo

ja el dispositive sujetador 11 de las plezag 10né'situdinales, gi-
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ds labor el cual es girablé‘a'traiéa del motor 12, el mecanismo ~-—
de tornillo sin fin 13. Sobre el plato soporte 10 estdn dispuestos
uniformemente repartidos, varios sﬁjetadores 11 para las piezas de
labor a las cuales son traidos de una manera generalmente conocida
los cuerpos huecos 14 con fondo cerrado que eran fabricados ante~-
riormente, por ejemplo de una prensa de mdldeo continuo y desengrg
sados, asi como barnizados y/o rotulados a continuacidén. Los suje-
tadores 11 de.las piezas de iabor estan dispuestos distribuidos —-
uniformemente en esencial sobre la periferia del plato soporte 10.
Ellos sujetan las sendas piezas de labor 14 hasta su deformacién -
definitiva.

El plato soporte 10 es girado con ayuda del motor 12 y -
el engranaje 13 cada vez por el angulo correspendiente a la distapn
cla entre un sujetador 11 y el otro. Deapués de cada giro del pla=
to soporte 10 es blogueado por disposiciones de contracidm no dibu
jadas.

Por encima del plato soporte 10 estd dispuesto coaxial
con éste el plato soporte 15, al cual van fijados los Utiles 16 =
ilustrados en esquema. Sobre el plato soporte 15 esta dispuesto un
motor 17 previsto para el impulso de un dispositivo cortador o fre
gsador 18, que efectia el resorte del cuello de la bdtella a una me
dida predeterminada. El plato soporte 15 junto con los diiles 16 -
sujetados y el motore 17 van fijados al carro transversal 19 con po
gibilidad de cambiarlos.

El carro transversal 19 estd unido con el vastago 20 gque
es subido y bajado por el pisténA21 de la prensa hidrdulica 22.

El funcionamiento de la disposicidn es el siguiente:

Las plezas de labor 14 son suministradas en forma de cuerpos hue—-—
cos con un fondo cerrado a un sitio de la disposicidn. En dicho —-
punto exactamente se coloca pues cada vez un cuerpo hueco 14 en el
sujetador 11 destinado a sujetar la pieza de labor respectiva y el

cual en el preciso momento se encuentra en este sitio. Sesuidamen-~
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te es movido con ayuda de la prensa hidrdulica 22 el plato soporte
145 15 contra el plato soporte 10, por 1o que los utiles 16 enfran en
contacto con las respectivas plezas de labor 14 puestas debajo.
Pig. 32 y 3b muestran un sujetador 11 para una pieza de
labor aumentado a escala, conteniéndo una plantilla 23 sobre la =—-
cual es colocado. 61 fondo del cuerpo hueco 14. Ademds estd previs-
150 ta una disposicién sujetadora 24, que acciona solo después de la -
primera fase ds trabajo,0 sea, cuando el fondo del cuerpo hueco hg
gido gbombado por la pregién axlal dediocho cuerpo contara la cilta-
da plantilla 23. Esta lleva una entrada cénica de tal modo gue el
cuerpo hueco 14 no puede ser desplazado del centro del sgjetador -
155 destinado a la pieza de labor, por ejemplo, en sentido inclinado,
g pesar de haber quedado abierta la disposicidn de sujecién 24.
Los Gtiles 16 que han de formar el cuello de la botella
estan constituidos por ferfiles por los cumles son moldeados en -
varias fases operatorias los extremos de los cuerpos huecos 14 que
160 llevan el orificio, siendo transformados asi{ poco a poco en el cue
1lo de una botella. Después de cada descenso del plato soporte 15
sobre la pieza de laﬁor 14 es levantado el mismo nuevamente y de--~
sencerrojado el plato soporte 10 y girada por una distancia entre
una pieza de labor y la otra, de modo que la respectiva pieza de -
165 labor 14 sntra en contacto con el 1itil previsto para la préxima fg
se qperatoria, al bajarse nuevamente el plato porta-atil 15 sobre
la pieza de labor.
Fig. 28 muestra un Wtil en este tipo. E1 mismo contiene
una parte moldeadora 25 y un mandril central 26 contra el cual es
1%0 presionado el cuello de la botella. Fig. 2¢ muestra un cuerpo hune-
co 14 antes de la deformacidn y fig. 2b después de la deformacidn
por el &til seg. fig. 28. Las superficies del mandril 26 y de la -
pieza de moldeo 25, del Util movido en sentido rectilinear, que =-
llegan a entrar en contacto con el hueco 14 estan tan lisas que ==
175 resulta poca friceidn el cuerpo hueco, no siendo dafiadc en absolu-

to0. el barnizado adherente.

, Preferentemente son previstas para cadas fase de labrado



NN WA SN et Y0 e e s - o e AR i i o oo it
.

,,...7-.307608 ¢om

varios utiles de modo que pueden trabajarse simultaneamente varias

plezas de labor. De este podo puede aumentarse la cantldad produci

180 da, 8in que sea neoesario{aumegtar la velocidad operatoria. Letc -
es de importancia especial porfﬁl hecho de uge puede eviitarse una
elevada velocidad operatoria, ya que por lo contrario, sale inexag
t0 el moldeo de las-piezas de;lgbpr,_14_§iendo dafiado ademds el =
barniz sobre diohas piezas.', {

185 Una vez formado el ouello de la botella, este es recortg
do por wpfitil 18 impulsa@qipor_gl motor 17 (£fig.6) a una medida de
seada determinada. El ﬁti;!cﬁrtgpfp}j&A6ontiene una fresas 31, asi
como una guis girable‘32‘qu; es movida, eﬁ relacién con el cuello
29 de la botella después de su introduccibn solamente en linea —--

190 rectilinear, de modo gue resulta una friccidn relativamente reduci
da sobre el cuello 29 de la_bqtglla,:gviténdose el deterioramiento
del barniz de proteccidn adherente interiormente,. El husillo 33 -
que porta lg fresa, lleva en su extremo inferior una parte degolla
dé 36 y lleva la guia cilindiiga 32, facilmente girable sobre un -

195 rodamiento de bolas 34. Sob;ella guia'32 estd provista una empague
tadura 35 que evita el que las virutas entren en el interior de la
botella, las cuales en el posterior empleo de la bhotella para guar
dar aerosoles obturarian lé vélvu;a, pudiendo hecer inutilizable ~
la botella. Durante el movimienic ascendente del dtil 18 después -

200 de; proceso de recorte las virutas, existentes en el espaclic 37 =-
son sacadas por la Bmpaquetadura 35 del cuello de la botella. Des-
pués de abandonado la empaquetadura 35 el cuello de la botella, la
misma va adquiriendo poco a poco el_nﬁmero de revoluciones del hu-
sillo 35 por lo que, gracias a la fuerza contrifuga, las virutas -

205 son lanzadas hacia fuera. Preferentemenfe puede preverse una diupo
sicidn aspiradora que saca fuera las virutas.

En la realizacidn veriada del dtil cortante seg. figs. T2
To y Tc estd prevista, ademés de la fress 31, una fresa 38. La fre

se 31 trabaja, como indicado en la referencia a la disposicibn ses

210 las figs. 62.6b y 6¢, el cuello 29 de la botella en su canto su-

wl
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29 de la botella en su superficie pariferica, por lo que el grueso

de la pared del cuello de 1a bOtella aes llevado a clerts medida, -
lo que hace posible el rebordeamiento del cuello de la botella me= -
diante Gtiles movidos en sentido rectilinear.

Gracias a dioha dispoeicién es posible trabajar 8l CuG=-
1llo de ka botella en wna marcha Operatoria a la medids deseada y -~
desde el exterior. Asi se hace posible de una manera sencilla la -
fabricacion de botellaa metalicas gin costura también de sran did-
matro exterior. Generalmente BuISen algunas dificultades en la fa-—
bricacion de tales botellas ya que el cuello de la botella que, pa
ra #alojar la vdlvula, debe tener un didmetro predeterminado, ob-=
tiene por los fuertes reoalcédos Que resultan en caso de grandes -
tamafios de botellas, unAg;uesbide pared importante, por lo que en
clertas circunstancias no.seré posible sin ciertas dificultades —-
efectuar el rebordeamiento con ayuda de utiles movidos en sentido
rectilinear. ) -

Por la dispbsicién 27 ilustrada en especial en £fig. 4 y
portada igualmenfe poﬁhel plato soporte 15 es rebordeado el cuello
de la botella ya recortado. Este dispositivo efectia igualmente s6
1o movimientos rectilineares y transforma el cuello de la botella
tal como demostrado on las figs 4b y 4c. La superficie 28 que en—
tra en contacto coh el cuello de la botella estd trabajada de tal
modo que resulta una friccidn relativamente pequefia, no siendo da~
fiado el barniz adherente al cuello 29 de la botella.

Después de una vuelta del palto soporte 10, la botella
14 acabada es sacada de cualguier manera conocida del dispositivo
sujetador 11 pafa la pieza de labor.

Preferentemente las botellas acgbadas 14 son llevadas --
después de sacadas g una maquina embaladora en que varias botellas
son embaladas colocadas una tras otra en papel, de modo que forman

ellas juntas un rollo,de una longitud correspondientesl numero de

botellas. Estos sendos rollos pueden ser embalados de upa manera

sencilla en cajas de cartdén o anglogo no siendo necesario para -
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Ademas de- la prensa hidraulioa ilustrada en el palno, pug
de emplearse para el movimiento de aOporte 16 de las plezas de.la--

bor también una: prensafd otraicl 59"por ejemplo, una prensa meca-v

nica. , : .
Para hacer posibla un rapido cambio de la disposicidn en’
adapatacidén a los cuerpos huacd' de diferentes tamafios, el plato --
soporte 15 de los utiles 1‘" a%fijado"praferentemente gogln fig&. 5
al soporte 19 de la prensa cowfposibilidad de cambiarle. La posi-—
cibén exacta del palto soporte.15 es asegurado por las espigas del -
guia 29, La fijacidn se realiza mediante los tornillos 30.

‘Deserita suficientemante .y naturaleza y alcance de la -~
presente invencion,se hace conatar que en le misma, podran ser Ve
riables los materiales, diqgnaionea y en general aquellos otros de-
talles accesorios o secundarios que no:alteren, cambien ni modifi--
quen la esenciglidad propueeta._f'?

Los términos en- que’ queda’ redactada esta memoria son cier
tos y fiel reflejo del-objeto deserito debiéndose tomar en un senti

do més amplio y nunca en forma limitativa.

W
Se reivindica como de la propia y ‘nueva invencidn la propiedad y =~
explotacidn exclusiva de-
1a. Procedimiento e inetalacién pata 1a fabrioaci6n de botellas =~
metdlicas sin costura, en especial, botellae pata aerosoles, en =
que un cuerpo hueco con fondo oerrado, fabricada preferentemente -
por estampado continuos es transformado por contraccibn del extre=-
mo que lleva el orificio en la forma de una botella, asi como bar-
nizado y/o rotulado, ;arécterizados porque el cuerpo hueco con un
fondo cerrado ees primero barnizado y/o rotulado, siendo contraido -

a continuacldn el extremc que lleva el orificio por plezas de mol=-

deo, movidos en sentido rectilineat, en varias fases yabombado ew-

ventualmente el fondo del mismo, siendo recortado luego el cuellc
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mente en sentido rectilinear.
28, Prbcedimiento e instalacién para la fabricecidn de botellas me-

280 talicas sin costura, preferentemente de botellas para aerosoles, en
que un cuerpo hueco con un fondo cerrado y fabricado mediante estan
pados conyinuos, es transformado por oontfaccién del extremo que ==
lleva el orificio en la forma de una botella, siendo rebordeado el
cuello de botella produéido ¥y sbombado el fondo del cuerpo hueco, -

285 caracterizados porque el cuerpo hueco con un fondo cerrado es in---
troducido primero en el sujetador de la pieza de labor que le acoge
en sentldo vertical, siendo abombado a continuacién el fondo de di=—
cho cuerpo hueco por una estampilla, mientras queda todavia abierto
el sujetador, siendo finalmente aprisionado, al cerrarse el iltimo,

290 quedando sujetado por este hasta guedar concluida la deformacidn.
38. Procedimiento e instalacidn para la fabricacidn de botellas me-
talicas sin costura, segin reivindicaciones 18 y 28 caracterizados
por estar previstos dos platos soportes situados horizontalmente y
dispuestos coaxialmente y movibles girables relativamente asi como

295 en sentido rectilineal entre si, de los cuales el superior sirve -
para acoger los Wtiles y el inferior para soportar los sujetadores
que zcogen las plezas de labor.

48. Procedimlento e instlacidn para la fabricacién de botellas me-
tdlicas sin costura segin reivindicacidn 38, caracterizados porgue

300 los>sujetadores de las piezas de labor dispuestos sobre el plato -
soporte inferior llevan una estampllla para abomber el fondov del -
cuerpo hueco y un dispositivo sujetador que se coloca sohre la su~
perficie periférica del cuerpo hueco y es cerrado sblo, cuando es-—
té abombado el fondo del cuerpo hueco. .

305 5e. Procedimiento e instalacidn para la fabricacidn de botellas me
t4licas sin costura, segin reivindicacibn 3#, caracterizados por es
tar previstos para cada fase de elaboracidn varios ftiles izuales
para trabajar simulténéamente varias plezas de labor.

68. Procedimiento e instalaciln para la fabricacidn de botellas me-
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télicas sin costura, seghn’ reivipdicaciones 38, 48 o 58 caract

zados porque el plato sdpéﬁtg sﬁperior que acoge log Gtiles eutd -
dispuesto cambiable sobfe la parte de una prensa movible en senti-
do vertical. e

78. Procedimiento e instalacidn ﬁara la fabricacidn de botellas me-
télicas sin costura, segin reiiindicacién.Bﬁ, caracterizados poy ~-
estar prevista como til para recortar'él cusllo de la botella una
fresa, que lleva una guiq'girabla;que penetra en el cuello de la ==
botella. :';i e ’

8a. Procedimiento e‘instalabiéﬁ para la fabricacidén de botellas me-
talicas sin costura, segin reivinﬁicaciSn 68 caracterizados porque
la guia giraeble lleva una empaquetadura que Se apoya contra la pa--
red interior de la botella. -

98. Procedimiento e instalaclén pars la fabricacidén de bLotellas me-
talicas sin costura, segin reivindicacifn 18 caracterizados porgue
el cuello de la botella es llevado, antes de proceder a su rebordeg
niento, g un grueso de pared predeterminado mediante un labrado con
arranque de virutas sobre su superflcie exterior.

108. Procedimiento g instlacidn para la fabricacidn de botellas me-
talicas sin costura, sesin reivindicaciones %B ¥y 98 caracterizados
porque el dispogitivo fresador lleva cuchillos con superficies dig
puestos verticalmente entre si, de los cuales trabaja uno el canto
frontal y el otro la superficile periférica ddcuello de la botella.
“PRCCEDIMIENTC E INSTATACION PARA LA FABRTCACIUN DE BULELLAS META-

LICAS SIN CCSTURA".

Consta la presente memoria descriptiva de once hojas nu~
meradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se acompaiian

giete planos para su mejor comprensidn.

MADRID, J ¥ DICIEMBRE DE 1.964
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