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PATENTE DE INVENCION
que por veinte años para HspaSa,ysus Poseaionea, ee solicita a 
faxor de la Firma IAD0C0 ÁKTIE^GESELLSCHAFT, entidad suiza, resid 
dente en ZUG (SUIZA), AÍpónstrassó 12,' por: "PROCEDIMIENTO E INS­
TALACION PARA LA'FABRICACION DE BOTELLAS METALICAS SIN COSTURAS".

1 '*
Memoria Descriptiva

Botellas metálicas sin costara, por ejemplo, para aero­
soles, pueden ser;fabricadas de tal manera que se produce primero 
en una prensa de extensión un cuerpo hueco oon fondo cerrado, cu­
yo extremo que lleva la parte abierta es transformado por contrac 

$ ción en la forma del cuello de una botella que eventualmente pued
de ser rebordeado. Este procedimiento no ofrece de por sí difiou^ 
tades algunas; más estas dificultades surgen, ouando las botellas 
metálicas deben ser, por ejemplo, barnizadas en su interior y ro­
tuladas en su exterior.

10 Hasta el presente se procedía de tal modo que las bote­
llas eran primero deformadas completamente y a continuación se —  
procedía al lavado, barnizado interior y al rotulado exterior. — ¿
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Por el cuello reducid^ en diámetro de la botella as sin embargo - 
difícil tanto el lavado necesario para separar los restos de gra­
sa, como el barnizado interior y el rotulado exterior. En dicho - 
caso no se puede proceder, por ejemplo, como se hace con los tür- 
bos que son subidos de una manera sencilla sobre un mandril cilin 
drico y rotulados, sino se necesitan oomo apoyo un mandril acoda­
do complicado o tejmas de sujeción que sostienen los recipientes 
en el asiento de la válvula, asi como un apoyo que se adosa al —  
fondo de la botella. Asi resultan complicadas y expuestas a fallos 
las instalaciones que trabajan por completo automáticamente, in&u 
yendo per judicialmente en la velocidad de traba jo. Además no es po 
sible barnizar sin dificultad las botellas en las partes curvadas 
o sea, barnizarlas en el espaldón formado por la contracción. Es­
to debe hacerse, o oom cilindros de moldeo, separados o proyectan 
do posteriormente el barniz en las partes curvadas, en cuyo proce 
s& hay que proceder con cuidado, para que el cuello rebordeado de 
la botella, que sirve adicionalmente de junta, no sea cubierto o 
salpicado con barniz. Además no es posible rotular el espaldón —  

formado gor la contracción, que por dicha razón debía quedar, has2 
ta el presente, libre de barniz o barnizado solamente de un sólo 
color.

El rotulado de los cuerpos huecos con fondo cerrado no 
era posible hasta el presente sin dificultad antes de finalizar - 
la deformación por la razón de que los útiles empleados corriente 
mente para la reducción en diámetro y el rebordeado del cuello de 
la botella ocasionan por la fricción un calentamiento del cuello 
de la botella, de modo que as estropeado el barniz. Además existe 
el peligro de que el barniz de las botellas rotuladas sea lesiona 
do o respectivamente arañado, cuando estas son transportadas duian 
te el proceso de deformación de un sitio de elaboración a otro.

La invención se propone crear un procedimiento para la 
fabricación de botellas metálicas sin costura, en especial, de bp

tellas para aerosoles, en que un cuerpo hueco con fondo cerras-
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do producido preferentemente en una prensa de moldeo continuo es - 
transformado, por reducción en diámetro o contracción del extremo 
que lleva el orificio, en la forma de una botella así como barniza 
do y/o, rotulado y en que no surgen los citados inconvenientes. Se 
gún invención es barnizado y/o rotulado.primero el cuerpo hueco —  
con un fondo cerrado y luego reducido en diámetro los extremos que 
llevan el orificio por piezas de moldeo movidas en sentido rectili 
near en varias fases y eventualmente abombado el fondo, y finalmen 
te es acortado a medida el cuello de la botella formado anterior—  
mente y rebordeado por útiles movidos igualmente en linea recta.

Otro objeto de la invención es un procedimiento en el —  
cual puede efectuarse de un modo sencillo y económico tanto la de­
formación del extremo que lleva la abertura como también la defor­
mación del fondo, asi como la creación de una instalación para la 
realización del procedimiento. Según invención el cuerpo hueco con 
fondo cerrado es introducido para su deformación ulterior en un djS 
positivo sujetador de la pieza de labor que la coge en posición —  
vertical, siendo abombado a continuación el fondo del cuerpo hueco 
mediante una plantilla, quedando todavía abiertas las mordazas del 
dispositivo sujetador y finalmente sujetado al cuerpo hueco, al ce 
rrarse el dispositivo sujetador, quedando la pieza de labor en dhe 
cha posición sujetada hasta conluirse la deformación. De este modo 
puede desarrollarse la deformación del cuerpo hueco, hasta su ter­
minación sin que sea necesario en el interior un transporte entra 
los diferentes soportes destinados a sostener la pieza de labor.

La instalación para la realización del procedimiento lie 
va según la invención dos platos soportes situados horizontalmente 
coaxial y girable relativamente entre sí, asi como movible en linea 
recta el uno con respeoto al otro de ouyos platos sirve el superior 
como porta-útil y el inferior para alojar los sujetadores que acoggi 
las piezas de labor. Preferentemente llevan lo sujetadores de las - 
piezas de labor dispuestos sobre el plato soporte cada uno una —  

plantilla destinadas abombar el fondo del cuerpo hueco y una día
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posición de sujeción que coge el cuerpo hueco por su superficie - 
periférica y cierra solamente, cuando está abombado ya el fondo - 
del cuerpo. Convenientemente están provistos para cada fase de 
trabajo varios útiles iguales que labran al mismo tiempo varias - 
piezas de labor.

La invención será explicada a continuación con ayuda —  
de los planos que ilustran un ejemplo de realización y en que mug 
tran:
fig.1) en esquema una vista lateral de la instalación según inven 
ción.
fig.2) el detalle de uno de los útiles de moldeo aplicable para - 
la reducción del diámetro o contracción;
fig. 2b y 2c la ilustración del cuerpo hueco que se ha de moldear 
antes de su tratamiento (c) y después de ser trabajado con el Ú1ü 
de moldeo seg. fig. 2;
fig. 3 una disposición de sujeción para coger la pieza de labor - 
durante los diferentes procesos de labrado; o sea fig. 33. con el 
cuerpo hueco introducido pero no sujetado, y fug. 3b con el cuer­
po hueca sujetado, cuyo fondo ya está abombado; 
fig. 4) el detalle de un.útil que efectúa el reborde del cuello - 
de la botella;
fig. 4b y 4c la formación del cuello de la botella durante las —  
distintas fases del proceso de rebordeamiento;
fig. 5 en esquema la fijación cambiable del plato soporte que alo 
ja los sujetadores de los útiles;
fig. 6a, 6b,6c el dispositivo que recorta el cuello de la botella 
en vista lateral, en sección longitudinal y durante el proceso —  

de recorte;
Fig. 7&, 7b una forma de realización variada de la disposición —  
seg. fig. 6 en vista lateral y en sección longitudinal, y fig.7c 
la disposición seg. fig. 7& y 7b en posición de trabajo.

En fig. 1 está indicado con 10 el plato soporte que alo 
ja el dispositivo sujetador 11 de las piezas longitudinales, gl-
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da labor el cual es girablé a través del motor 12, el mecanismo —  
de tornillo sin fin 13- Sobre el plato soporte 10 están dispuestos 
uniformemente repartidos, varios sujetadores 11 para las piezas de 
labor a las cuales son traídos de una manera generalmente conocida 
los cuerpos huecos 14 con fondo cerrado que eran fabricados ante—  
riormente, por ejemplo de una prensa de moldeo continuo y desengr^ 
sados, así como barnizados y/o rotulados a continuación. Los suje­
tadores 11 de las piezas de labor están dispuestos distribuidos —  
uniformemente en esencial sobre la periferia del plato soporte 10. 
Ellos sujetan las sendas piezas de labor 14 hasta su deformación - 
definitiva.

El plato soporte 10 es girado con ayuda del motor 12 y - 
el engranaje 13 cada vez por el ángulo correspondiente a la distan 
cia entre un sujetador 11 y el otro. Después de cada giro del pla­
to soporte 10 es bloqueado por disposiciones de contración no dibu 
jadas.

Por encima del plato soporte 10 está dispuesto coaxial 
con éste el plato soporte 15, al cual van fijados los útiles 16 - 
ilustrados en esquema. Sobre el plato soporte 15 está dispuesto mi 
motor 17 previsto para el impulso de un dispositivo cortador o fre 
sador 18, que efectúa el resorte del cuello de la bthtella a una me 
dida predeterminada. El plato soporte 15 junto con los útiles 16 - 
sujetados y el motor 17 van fijados al carro transversal 19 con po 
sibilidad de cambiarlos.

El carro transversal 19 está unido con el vastago 20 que 
es subido y bajado por el pistón 21 de la prensa hidráulica 22.

El funcionamiento de la disposición es el siguiente:
Las piezas de labor 14 son suministradas en forma de cuerpos hue—  
eos con un fondo cerrado a un sitio de la disposición. 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. Se^uidamen-
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ta es movido con ayuda de la prensa hidráulica 22 al plato soporte 
1$ contra el plato soporte 10, por lo que loa útiles 16 eneran en 
contacto con las respectivas piezas de labor 14 puestas debajo.

Fig. 3* y 3b muestran un sujetador 11 para una pieza de 
labor aumentado a escala, conteniendo una plantilla 23 sobre la —  
cual es colocado el fondo del cuerpo hueco 14* Además está previs­
ta una disposición sujetadora 24t que acciona solo después de la - 
primera fase de trabajo,o sea, cuando el fondo del cuerpo hueco ha 
sido abombado por la presión axial dedicho cuerpo contmra la cita­
da plantilla 23* Esta lleva una entrada cónica de tal modo que el 
cuerpo hueco 14 no puede ser desplazado del centro del sujetador - 
destinado a la pieza de labor, por ejemplo, en sentido inclinado, 
a pesar de haber quedado abierta la disposición de sujeción 24*

Los útiles 16 que han de formar el cuello de la botella 
están constituidos por perfiles por los cuales son moldeados en - 

varias fases operatorias los extremos de los cuerpos huecos 14 que 
llevan el orificio, siendo transformados asi poco a poco en el cue 
lio de una botella* Después de cada descenso del plato soporte 15 
sobre la pieza de labor 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 - 
labor 14 entra en contacto con el útil previsto para la próxima fa 
se operatoria, al bajarse nuevamente el plato porta-útil 15 sobre 
la pieza de labor.

Fig. 2a muestra un útil en este tipo. El mismo contiene 
una parte moldeadora 25 y un mandril central 26 contra el cual es 
presionado el cuello de la botella. Fig. 2c muestra un cuerpo hue­
co 14 antes de la deformación y fig* 2b después de la deformación 
por el útil seg. fig. 2a. Las superficies del mandril 26 y de la - 
pieza de moldeo 25, del útil movido en sentido rectilinear, que —  
llagan a entrar en contacto con el hueco 14 están tan lisas que —  
resulta poca fricción el cuerpo hueco, no siendo dañado en absolu­
to el barnizado adherente.

Preferentemente son previstas para cada fase de labrado
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varios útiles de modo que pueden trabajarse simultáneamente varias 
piezas de labor. De este modo puede aumentarse la cantidad produci 
da# sin que sea necesario aumentar la velocidad operatoria. Esto - 
es de importancia especial por el hecho de uqe puede evitarse una 
elevada velocidad operatoria* ya que por lo contrario, sale inexac 
to el moldeo de las piezas de labor, 14 siendo dañado además el —  
barniz sobre dichas piezas.

Una vez formado el ouello de la botella* este es recorta 
do por updtil 18 impulsado por el motor 17 (fig.6) a una medida de 
seada determinada. El.útil cortante 18 contiene una fresa 31, así 
como una guía girable 32 que es movida, en relación con el cuello 
29 de la botella después de su introducción solamente en línea —  
rectilinear, de modo que resulta una fricción relativamente reducj. 
da sobre el cuello 29 de la botella, evitándose el deterioramiento 
del barniz de proteoclón adherente interiormente,. El husillo 33 - 
que porta lq fresa* lleva en su extremo inferior una parte degolla 
da 36 y lleva la guía cilindrica 32* fácilmente girable sobre un - 
rodamiento de bolas 34. Sobre la guía 32 está provista una empaque 
tadura 35 que evita el que las virutas entren en el interior de la 
botella, las cuales en el posterior empleo de la botella para guar 
dar aerosoles obturarían la válvula* pudiendo hecer inutilizable - 
la botella. Durante el movimiento ascendente del útil 18 después - 
del proceso de recorte las virutas, existentes en el espacie 37 —  
son sacadas por la empaquetadura 35 del cuello de la botella. Des­
pués de abandonado la empaquetadura 35 el ouello de la botella, la 
misma va adquiriendo poco a poco el número de revoluciones del hu­
sillo 35 por lo que, gradan a la fuerza contrifuga, las virutas - 
son lanzadas hacia fuera. Preferentemente puede preverse una dlspjo 
sición aspiradora que saca fuera las virutas.

En la realización variada del útil cortante seg. figs.7& 
7b y 7c está prevista, además de la fresa 31* una fresa 38. La fre 
sa 31 trabaja, como indicado en la referencia a la disposición seg

las figs. 6d 6b y 6c, el cuello 29 de la botella en su canto su-
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perior, mientras que la fresa 38 trabaja con su filo 38a el cuello 
29 de la botella en su superficie periférica, por lo que el grueso 
de la pared del cuello de la botella es llevado a cierta medida, - 
lo que hace posible el rebordeamiento del cuello de la botella me­
diante útiles movidos en sentido rectilinear.

Gracias a dicha disposición es posible trabajar el cue­
llo de la botella en una marcha operatoria a la medida deseada y - 
desde el exterior. Asi se haoe posible de una manera sencilla la - 
fabricación de botellas metálicas sin costura también de gran diá­
metro exterior. Generalmente surgen algunas dificultades en la fa­
bricación de tales botellas ya que el cuello de la botella que, pa 
ra 3:alojar la válvula, debe tener un diámetro predeterminado, ob­
tiene por los fuertes recalcados que resultan en caso de grandes - 
temados de botellas, un grueso de pared importante, por lo que en 
ciertas circunstancias no será posible sin ciertas dificultades —  
efectuar el rebordeamiento con ayuda de útiles movidos en sentido 
rectilinear.

Por la disposición 27 ilustrada en especial en fig. 4 y 
portada igualmente por el plato soporte 15 es rebordeado el cuello 
de la botella ya recortado. Este dispositivo efectúa igualmente sj) 
lo movimientos rectilineares y transforma el cuello de la botella 
tal como demostrado en las flgs 4b y 4c. La superficie 28 que en—  
tra en contacto con el cuello de la botella está trabajada de tal 
modo que resulta una fricción relativamente pequeña, no siendo da­
ñado el barniz adherente al cuello 29 de la botella.

Despuéá de una vuelta del palto soporte 10, la botella 
14 acabada es sacada de cualquier manera conocida del dispositivo 
sujetador 11 para la pieza de labor.

Preferentemente las botellas acabadas 14 son llevadas —  
después de sacadas a una máquina embaladora en que varias botellas 
son embaladas colocadas una trás otra en papel, de modo que forman 
ellas juntas un rollo de una longitud correspondienteal número de 
botellas. Estos sendos rollos pueden ser embalados de una manera 
sencilla en cajas de cartón o análogo no siendo necesario para -
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ello la división en departamentos que eran corrientes hasta el pre-
sentó. - A- ->'? * -' - ;'*

Además de la prensa hidráulica ilustrada en el palno, pue 
de emplearse para el movimiento de- soporte 16 de las piezas de. la­
bor también una prensa.de otra-clase, por ejemplo, una prensa mecá- 
nica. * *y-r..y.'...

Para hacer posible un rápido cambio de la disposición en 
adapatación a los cuerpos huecos de diferentes tamaHos, el plato —
soporte 15 de los útilesl6yeS;fíjadópreferentemente según flg. 5 
al soporte 19 de la prensa cohr posibilidad de cambiarle. La posi­
ción exacta del palto soportéis es asegurado por las,espigas del - 
guia 29. La fijación se realiza mediante los tornillos 30.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la -- 
presente invención,se hace constar que en la misma, podrán ser va­
riables los materiales, dimensiones y en general aquellos otros de­
talles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni modifi­
quen la esencialidad propuesta.

Los términos en que queda redactada esta memoria son cier 
tos y fiel reflejo del objeto descrito debiéndose tomar en un sentí 
do más amplio y nunca en forma limitativa.

REIVINDICACIONES
265 Se reivindica como de la propia y nueva invención la propiedad y —  

explotación exclusiva de:
1B. Procedimiento e instalación pata la fabricación de botellas —  
metálicas sin costura, en especial, botellas pata aerosoles, en —  
que un cuerpo hueco con fondo cerrado, fabricada preferentemente - 

;27Ó por estampado continuos es transformado por contracción del extre­
mo que lleva el orificio en la forma de una botella, asi como bar­
nizado y/o rotulado, caracterizados porque el cuerpo hueco con un 
fondo cerrado aes primero barnizado y/o rotulado, siendo contraído 
a continuación el extremo que lleva el orificio por piezas de mol- 

275 deo, movidos en sentido rectilínea#* en varias fases yabombado e—  

ventualmente el fondo del mismo, siendo recortado luego el cuellc
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de la botella a medida y rebordeado por útiles que se mueven igual­
mente en sentido rectilinear.
23. Prboedimiento e instalación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura, preferentemente de botellas para aerosoles, en 
que un cuerpo hueco con un fondo cerrado y fabricado mediante estam 
pados continuos, es transformado por contracción del extremo que —  
lleva el orificio en la forma de una botella, siendo rebordeado el 
cuello de botella producido y abombado el fondo del cuerpo hueco, -
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 sentido vertical, siendo abombado a continuación el fondo de di—  
cho cuerpo hueco por una estampilla, mientras queáa todavía abierto 
el sujetador, siendo finalmente aprisionado, al cerrarse el ultimo, 
quedando sujetado por este hasta quedar concluida la deformación.
3&. Procedimiento e instalación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura, según reivindicaciones 1B y 23 caracterizados 
por estar previstos dos platos soportes situados horizontalmente y 
dispuestos coaxialmente y movibles girables relativamente así como 
en sentido rectilineal entre sí, de los cuales el superior sirve - 
para acoger los útiles y el inferior para soportar los sujetadores 
que acogen las piezas de labor.
48. Procedimiento e instáLación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura según reivindicación 33, caracterizados porque 
los sujetadores de las piezas de labor dispuestos sobre el plato - 
soporte inferior llevan una estampilla para abombar el fondo del - 
cuerpo hueco y un dispositivo sujetador que se coloca sohre la su­
perficie periférica del cuerpo hueco y es cerrado sólo, cuando es­
té abombado el fondo del cuerpo hueco.
5a. Procedimiento e instalación para la fabricación de botellas me 
tálicas sin costura, según reivindicación 33, caracterizados por es 
tar previstos para cada fase de elaboración varios útiles Iguales 
para trabajar simultáneamente varias piezas de labor.
6a. Procedimiento e instalación para la fabricación de botellas me-
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tálicas sin costura, según reivindicaciones 3a, 4a o 5B caracteri

dispuesto cambiaNLe sobre la parte de una prensa movible en senti­
do vertical.
7a. Procedimiento e instalación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura, según reivindicación 38, caracterizados por —  
estar prevista como útil para recortar el cuello de la botella una 
fresa, que lleva una guía girable que penetra en el cuello de la —  
botella.
8a. Procedimiento e instalación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura, según reivindicación 6a caracterizados porque 
la guía girable lleva una empaquetadura que se apoya contra la pa­
red interior de la botella.
9a. Procedimiento e instalación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura, según reivindicación 18 caracterizados porque 
el cuello de la botella es llevado, antes de proceder a su rebordea 
miento, p un grueso de pared predeterminado mediante un labrado oon 
arranque de virutas sobre su superficie exterior.
10a. Procedimiento p instlación para la fabricación de botellas me­
tálicas sin costura, según reivindicaciones 78 y 98 caracterizados 
porque el dispositivo fresador lleva cuchillos con superficies dis 
puestos verticalmente entre sí, de los cuales trabaja uno el canto 
frontal y el otro la superficie periférica déLcuello de la botella. 
"PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION DE BOTELLAS META­
LICAS SIN COSTURA".

meradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se acompahan 
siete planos para su mejor comprensión.

zados porque el plato soporte superior que acoge los útiles está -

Consta la presente memoria descriptiva de once hojas nu-

MADRID,^ f DICIEMBRE DE 1.964
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