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La presente invencifn se refiere a
un procedimiento para la fabricaciénsin desprendimiento de
viruta de recipientes de chapa de metal, especialmente cuer
pos para botes de envase, de un metal para embuticién pro-

funda sobre un dispositivo de prensa con tramisiSn mecdnica
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~ partida. Ademés presentan dificultades en el lacado interior,

1llos casos en los que la presentacién Jjuega un papel importan<
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de fuerza, formande primero de un disco'una copn mediante em-
buticibén en una o varias operacioncs permaneciendo practicanmend
te igual el espesor de la pared, y dejando a continuacién la
copa a la altura de acabado doseada mediante estirado y emﬁun
tido con reduccion de su espesor de pared,

Los cuerpos metilicos para botes de
envases se podian fabricar hasta aliora generalmente segin tres
diferentes procedimientost

Al fabricar boltes de una pieza se acala
el cuerpo, generalmente por el procedimiento de extrusion de
extrusidén de aluminio, El1 material dol disco de aluminio que
sirve como material de partida se hace fluir ﬁor el punzén ba=
Jo alta presidn en el insterticio circular de una matriz y se
estira sobre el punzdn. Los denominados botes-monobloc fabricd-
dos de este modo presentan sin embargo costes de fabricacidn
extraordinariamente altos condiciones por el complicado modo dg

fabricacidén de la forma del cuello ¥ pox el caro material de

ya que el interior del bote es accesible s6lo dificilmente, Es-

tos~monobloc se emplean por tanto generalmente sélo en aque-.

te y puede contarse don precios de envase relativamente altos.
El cuerpo del bote de tres piezas com-
puesto de cuerpo, fondo.y tapa se enrolla en la instalacién~
fodymaker de chapas cortadas en trozos y a continuaoién ge do-
ta de un cordon longitudinal de soldadﬁra o blanda, tras la =
cual se pliegan el fondo y la tapa estancos al gas y a los 1i
quidos. In este procedimlento en el que pueden fabricar aproe

.

ximadamente 400 a 600 botes por minuto, segin el tamafio del

bote, el cordén de soldadura blanda o dura visible desde fuera
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“tres plezas es rolativamente costoso, a causa de los extesos

que interrumpe la pared, represénta una desventaja decisiva ya
.« - i

que no solo perjudica el aspecto exterior del bote sino que es

también propenso a oxidacién y no se puede sbmeter bajo proe

sibén, A este se agrega que la fabricacidn de los botes de =~

dispositivos de maAquina, as{ como el material de soldadura y
personal necesarios. En la fabricackdn de botes de dos pilezas
se embute el cuerpo del bote de envase, de chapa para embuti-
cidn profundn, estaflada, con formacidn simulténea del orificio
de la vilvula, y se pliega estanco el fondo al lado frontal o=
puesto, El bote fabricado de este modo cumple en verdad todas
exigencias dn lo referente a prepentacién y fabricaclidén y pue~
de imprimirse por ejemplo en todo su contorno; sin embargo el
procedimiento de fabricaeidn en dos piezas va unido con la des-
ventaja de que no permite ninguna alta cadencia de produccidn
v ademads requiere un gesto de material relativamente alto., Ya
que en el procedimiento de embuticién profunda no surge préc-
ticamente ninguna reduccidén del espesor de la chapa, tiene que
partirse de un disco relativamente grande cuyo espesor de par-
tida tiene que ser igualmente relativamente grande, teniendo e
cuenta las solicitudes que se manifiestan. E1 bote de dos jpio-
zas ombutido solo prodria mantenerse on el mercado en buenas
condiciones de competencia si se lograse.

- reducir considerablemente ¢l gasto dq material (peso del migd

mo) .

-~ aumentar esenclalmente la cadencia de produceldn, 2
Sin embargo el procedimiento de embull
cibén profunda empleado, segun el cual pueden producirse de 50

a 60 cuerpos por minuto, no puede ya aumentarse de forma notow

ria por motives de la maxima solicitabilidad del matexrial y por
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ra una solucién satisfactoria para la fabricacidén en masa de

‘@es decir conservando su espesor primitivo de pared; en una &e

- hace pasar luego esta copa preconformada, conservando su did~

-4_!'

sobrepasarse la velocidad de embuticién maxima posible,
En el desarrollo de nuevos procedimien-
tos de fabricacion existe una dificultas especial porque hasta jer
los circulos especialigados existe el perjuicio de que la chapa
de acerc no se puede conformar con lasraltas velog¢idades daftra~
bajo exigidas hoy, cuya frecuencia de carwreras se haya entre
100 y 160 por minuto, especialmenté en comparacién con el latdr
y el aluminio., Por otra parte la chapa de acero ofrece la vend
taja de un precio mucho mas ventajoso en comparaclién a los otrds
materiales mencionados, de forma que deberia obtener siempre
preferencia para determinados tipos de recipientes. A pesar
del gran Interés por parte de la industria que se dedica a la

mecanizacidén de la chapa, no se ha podido encontrar hasta aho-

botes de chapa de acero con alta frecuencia de carreras y alta
economia,

También se han fabricado ya cuerpos
para botes de envase en un procedimiento combinado de embuti-
cidén profunda y estirado, EL disco de metal se conforma en

esto primeramente formado una copa mediante embuticién profundd

metro interior, en una Unica carrera del punzbn, por varios
anillos de estiramiento dispuestos coaxialmente unos tras
otros en la dircccidn de avance del punzon, hasta que se cone.
sigue el espesor de pared y la altura de acabado deseados.

Sin embargo este procedimlento es por

muchos motivos inapropiado para altas frecuencias de carreras,

entre otras cosas por ejemplo al estirar fluye le material co-

nocidamonte bajo las altas presiones aplicadas por el punzén,
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en la direccidn longitudinal del cuerpo de bLote de envase.vYa
que al pasar por los diferentes anillos de cstiramiento dispup%-
tos uno tras otro se emplea el misumo pqnzén, y el calor produ-
cido solo puede evacuarse en una parte muy pequefia, el material
se (ija cada vez mis al pasar por los anillos de estiramiento,
de forma que segin este procedimientd’crece el peligro de des-
garro con altas fecuencias de carrera. Ademds de esto se agre~
ga que la zona de contacto entre el punzén y la pared interior
del cuerpo del bote de envase no puede a continuacién ni enfrij
arse ni 1uhriéarse ya que el cuerpo del bote hace contacto, deg-
de ¢l principio estrechamente, en la preriferia del punzon, E;
refrigerante aplicado desde fuera llega a evaporarse por motiva
del fuerte desarrollo de calor, y ld capa de estaflo llega a funa
dirse en zonas parciales de su superficie. Asi no es posible

una evacuacidn de calor suficiente, lo que presisamente en est

procedimiento seria obligatoriamente necesario con alta frecueq
cia de carreras, considerando el endurecimiento del material
y el alto requerimiento de polencia de ésto,

Ademds, como se ha determinado median~
te ensayos, ya en la fase de embuticidén tiene lugar unaforma-
cibén de puntas mis o menos fuertes en dependencia de la cali-.
dad de la chapa, en el borde superior del cuerpo del bote de
envases sujelo por una plsa: la formacidén de puntas se refuer-
za en al proceso de estirado y puede conducir a desggrramiento
de las punﬁas Yy a perturbar sensiblemente la fabricacién auto-

matica.

Ya que ¢l .casco del bote de envase tie

ne que pasarse en boda su longltud, bajo reduccidén del espesor

de pared, por torlos los anillos de estiramiento con excepcidn

del Gltimo anillo de estiramiento, resulta también en el borde
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superior del bote, que es ya 1nutillzable por. la formaclén de
picos, un endurecimiento y actitud adicionales, de forma que
antes de doblar un reborde warginal tiene que sacarse la pieza
de la herramienta y cortarse con gran pérdida de material para
impedir que el rebordeado tenga lugar en una zona endurecida.

Este procedimiento que trabaj con ca-i
rrera relativamente grande es apenas utilizado en esta foima
para las altas freéuoncias deseables en la ingustria, por los
motivos indicados.

En relacidon con la demanda, constanted
mente en aumento, de botes de envase para bebidas, aerosoles
y otros, se han hecho también por otra parte considetables es~
fuerzos para desarrollar un procedimiento de fabricacidn que
satisfaga tanto bajo el punto de vista estéetico como también
bajo el punto de vista econdémico. Sin embargo estos esfuerzﬁs
no han tenido hasta alora ningln éxuto y resultd que el bote
de tres pliezas ganaba cada vez mis terreno, y el bote de dos:
piezas quedaba en segundo plano a pesar-de sus véntajas téc-:
nicas y estéticas. ‘

Es cometido de la presente invenctén
proponer un proccdimiento de fabricacidn para cuerpos de botes
de envase que por una parte presenta las ventajas menclonadas
del procedimiento de fabricacién en dos piezas, pero por otra
parte permite una cadenclia de produccidén alta respecto a este
procedimiento, no copseguida hasta ahora, y ademas reduce. muy
considerablemente el requerimiento de material.

Este procedimiento que forma el obje-

to de la presente invencidén esta caracterizado porque el pro-

ceso de estirado y embutido esta dividido en varilas operacio-

nes y cada ostirado se ejocuta en un Util por separado y en



unidén con una embuticidén en pasada es decir bajo respectiva re-
duceién del didmetro interior del material del cuorpo del bote,
introduciéndose un refrigerante y/o lubricante en el interticio
anular producido en cada caso al comienzo de cada estiramiento
5 -entre el punzdén de estiramiento entre el punzdén de estivar y

la pared interior del material del cuerpo del bote.

En este nuevo procedimiento, el estirg
do y embutido del material del cuerpo del bote no se efectiia
asi en una Unica pasada del punzén; sino empleando varios dti-
10, les de estirar por separado, a los cuales se conduce el mate=
rial del cuerpo del bote mediante correspondientes ganchos de
transporte, Mediante esto os posible reducir paso a paso el
didmetro del material del cuerpo del bote desde una fase de as-
tiramiento a la otra mediante embutido y estirado.A Con esto se
15, aprovecha me jor la capacidad de conformidad del material del
cuerpo del bote y se impide una excesiva acritud del matexrial,

Pero mediante la sucesi%a reduccidn del
diametro al estirar, es decir en la combinacién del estiramiend
to con la embuticidn en pasada;‘rasglta también, como se acla-
20. rarad todavia a base del dibujo, una excelente posibilidad de
alimontacidén de liquido refrigerante y lubricante.

En esto el proceso de estirado se eje-
cuta convenientemente en un ritmo de trabajo igual o en uno
mis alto en relacibén al proceso de embﬁticién precedente.

Partiendo por ejemplo de un espesor

o
vt

del disco entre 0,20 y 0,40 mm, el espesor de pared en la zona |
central del cuerpo del bote puede reducirse a 0,08 mm., y més
grueso, nmientras que por motives de estabilidad se deja prac-

ticamente invariable el espesor de pared de dos secciobnes ex-

30, tremos limitadas, arriba y abajo, con la zona central mencionada
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por ejemplo el rebordeado de la ctipula y el rebordeado del

fondo.

Si el procedimiento de la invencidn
se emplea para fabricar un bote cilindrico estanco al gas y
a los lfiquidos con un cuello enrrollado que rodea a una aber-
tura, el proceso de estirado puede efectuarse bien antes o des-
pués de hacerse el agujero y de enrollar la parte del cuello.

La parte de pared inferior vecina a la
brida anular destinada para el plegado del fondo del bote, pue-
de presentar después del proceso dg estirado un engrosamiento ;
saliente hacia afuera, por motivos de resistencia. Segin una f
especial forma de ejecucién del procedimiento segin la invenciér
la parte de pared mencionada se lleva convenientemente a contacH
to con la pared de un taladro de matriz, pero desde el lado ing
terior se ap0yé por un S6rgano que cede eldsticamente, tras lo i
cual se ejerce una presién sobre el O6rgano que cede elastica- E
mente y con é&sto el mencionado engrosamiento se traslada a la !
pared interior del cuerpo del bote.
La expresién “chapa” que puede usarse!en
relacién con la presente invencién comprende todas las clases E
de chapa de metal usuales en el mercado, especialmente tambien
aleaciones con otros metales asi como chapas de metal dotadas
de recubrimientos metflicos o no metélicos, por ejemplo‘estaﬁo;

|

materiales sintéticos, compuestos de caucho, etc.

Por motivos de sencillez en el dibujo

est&n representados solo botes cilindricos. Pero se ha de men~’

cionar expresamente que el procedimiento segdn la invencién se!

]
puede emplear también para la fabricacién de botes ¢dnicos, }

poligonales, en forma de reloj de arena @ otras formas, por ejﬁmu.

plo correspondientemente a la secci6n transversal de una columia
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griega. Los boles pueden adomas estar ondulados o abowbados

(en frorma de tonel) en su contorno,

El procedimiento de la invencidn se’
aclara a continuacidn a base de ejemplos de ejecucidn y de los
5, dibujos adjuntos.

La figura 1 ilustra la estampacidn
de los discos de una banda de material,

Las figuras 2 a 10 muestran la confors

macién ofectuada durante la fase de embutido profundo.

r
1

10. Las figuras 11 a 14 muestran la confox
mhaldén mediante estirado,

Las figuras 15 a 20 muestras e jemplos:di
Gtiles empleables, que sirven al mismo tiempo para ilustrar el

procedimiento v.

" 15. Las figuras 21 a 32 as{ como 33 a 36,
muestran dos variantes del nuevo procgdimientoa

Segun la figura 1 se estampan primerar
mente de una banda de metal 1 los discos 2 que sirveﬁ como ma-
terial de partida para el proceso de embutido.y estirado. La
20, ' eatampacidén se efectia por ejemplo en la conocida disposicidn
en zigzag indicada por las lineas de trazos y puntos.

Ahora se conforman los discos mediap»
te embuticidn segin las figuras 2 a 10. E1 Util que sirve pa-
ra este fin (figuras 15, 16) presenta esencialmente una matriz
25. 3, un sujetador 4, un punzdén 5 y un expulsor 6. E1 punzdén 5
se introduce en el orificio de la matriz en la direccioén de la
flecha 7 y da en ésto al disco la f&rma de copa 8a wvisible en
las flguras 2 y 15. A este embutido mostrado en la figura 5

realizado en primer golpe, continua el embutido en pasada se~

30. gun la figura 16 en la cual la copa designada con 8b obtiene
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Sun util conocido segin figura 17, que presenta un anillo de es-

la forma'representaAa en la figura 3. El punzdén 10 cenducido dn
un casquillo estirador 9 presiona a la copa 8b contra un empu-
Jador 11 quo retrocede. Iste proceso se repite ahora de modo
conocido permwaneciendo practicamente igual el espesor de la paw-
red y reduciéndose sucgsivamente el didmetro de la copa hasika
que sobre las fases intermedias 8c a 8f esta conseguida la pie=-
za 8g la cual representa el producto final del proceso de em-
butlde profundo, y ahora, antes del embutido de estiramiento
sc dota de un cuello enrollado 12 (figufa 9) y se invierte (fi-
gura 10). La conformacidn y enrollada de la parte del cuello
12 son procesos en sl conocldos que no estén en telaclén diréc-
ta con la presente iﬂvencién y por tanto tampoco se describe.
Se ha de mencionar por motivos de cla-
ridad que en el proceso de embutido descrito hasta ahora no sé

ha logrado ninguna variacion notable del espesor del disco eleg

i

do alprincipio, en coincidencia con la definicidén corriente del

embutido. Asi el espesor de pared del material del caso del bo

¥

te 8g corresponde esencialmente al egpesor del disco. La escala
que sirve de base a la representacién de la figura 1 no corres-
ponde asi a aquella de las figuras 2 a 4 ya que para la figurJ
1 se ha elegido una representacidn relativamente pequeiia pér moj-

tivo de espacio.

Al proceso descrito de embutido profun
do continua ahora una fase de estiramiento asimismo de varias
etapas, en la cual el material del cuerpo del bote>conformado
se llova a la forma final deseada (figura 14) bajo fuerte reduct
cion del espesor de su pared. Para el estiramiento quérconduce

a la forma de la figura 11 se emplea en esto ventajosamienté‘

tiramiento 13 y un punzén de estiramionto 14 en cuyo insterticio
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anular se .efectua la reduccidn del”espesor dajpurod. ¥l punzéy
1 esta adaptado al contorno interno del m.u-\l‘;po dol bolo 8k,
mientras que ol matorial del cuerpo ;Jol boly presenta Lodavia
la forma 81 de lo figura 10. Ya que eon este estiramiento debe
efectuarse una reduccién del didmotro interior desde D1 (figu-
ra 10) a D2 (figura 11), al comienzo del estiramiento se produs
ce entre el punzén de estiramiento 14 y la pared interior del
material del cuerpo del bote 8i un inserticio anular 15 que ée
puede emplear de modo muy ventajoso para la alimentacién de ung
refrigerante y lubricante. El‘rerrigerante y 1ubricﬁnte, por
ejemplo una emulsién usual en el mercado, se aplica a la parte
superior no dibujada del punzdén estirador 14, mediante una bo-
quilla rociadora M1 que proyecta sobre el pungén y le circunda
por ejemplo en forma circular, y fluye en la periferia del pun-
zén estirador 14 hacia abajo hasta el insterticio anular 15.
Mediante esto resulta una excelente refrigeracién y lubricacién
del material del cuerpo del bote, de forma que se excluye un
calentamiento perjudicial que con la frecuencia de carreras cor-
siderablemente alta conduciria irremediablemente a desgarros dq
la pleza. La refrigeraciodn y lubricacibén de la pared interior
del material del cuerpo del bote favoréce la separacidén y ox-
pulsidén una vez concluido el estirado.

La boquilla rociadora anular 41 puede
por ejemplo adoptar la situacibén dibujada en la figura 17, en
la cual el chorro de liquido dirigido'a la preriferia del pune
zén sale de los agujeros de la boquilla en la direccién de las
flechas 2. Pero es también de todos modos posible disponer
la boquilla rodiadora 41 bajo un éngulofj en relacidén a un pla=

no horizontal, E1 Angulo vﬁde chorreado que ejorce una influe

encia docisiva sobre las condiclones de corriente dominantes en



lé periferia del punzdn, y con ell's Sobre el efecto de refri-
geracidén y lubricacidn, puede variar practicamente entre O y
902, En ambos casos extremos peprésentadés en la flgura 17 el
chorro del lubricante o bien refrigerante sale de las cérrespoﬁ-
5, dientes boquillas bien horizontal o blen verticalmente. Paré
lograr un chorro de lubricante o bien de refrigerante dirigido|
perpendicularmente lhacia abajo 43 los correspondientes taladros
Ll pueden estar dispuestos en un rascador 45 en 'si comocido.

Puede mostrarse como conveniente con-
10. ducir el lubricante y refrigerante diréctamente .por encima de
la zona de conformacidén por motivos de la existemnte velocidad
de embutido y para .etivar manifestaciones indeseadas, por eje*p
plo formacién de vapor, en la zona de conformacidén y en los
alrededores., DLsto puede efectuarse por'ejemplo sobre canales
154 radiales 46. Como lubricantes y refrigerante pueden emplear-
se tanto cuerpos sélidos capaces de flulr (polves) como tambiéx
liquidos y gases. '

La figura 17 muestra el Gtil de esti-

s

Irar un poco aﬁtes de que penetre el punzén estirador 14 en el
20, agujero del anillo estirador 13. El fondo del ‘material del cuer
po del bote 8i se apoya en esto sobre un expulsador 16 que se
apoya por su pérte sobre un medio elidstico, por ejemplc aire
comprimido, y estd guiado en el taladro de una matriz 17.

En la bajada del punzoén estirador 1‘1_4
254 7 se-reduce'correspondientemente por una parte el diametro def
mgterial del cuerpo del bote (transiccién de la figura 10 a la
figura 11), y po r otra parte se héce fluir el material de la
pared del cuerpo del bote bajo.la alta presién estre el punzdn

estirador y el anillo estirador (zona de conformacién de forma

30, que se reduce el espesor de pared del materiél del cuerpo del



bote y se aumenta correspondientemente su altura, Pn el siguien-
te estiramiento se efectiia entonces una analoga conformacién quI
conduce a la forma 8mm de la figura 12.

 Medisnte la combinacién del proceso de
5, -estirado con la reduccidn de didmetro descrita resulta la extrasy
ordinaria ventaja de evitar un endyrecimiento y acritud indiesecas
dos del material, o bien mantenerlos por lo menos dentro de 1{w
mites admisibles. El material de la pared del cuerpo del bote
cilindrico se conserva ampliamente en estado puramente plastico
10, concretamente por las tensiones de traccidén y compresién que se
manifiestan durante la confirmacidn én el material, de forma éuT
se ovitan las soluoclitaciones locales del material. Pero en ex-
trecha relacidn con la reduccidén del didmetro resulta también
el insterticio anular 15 que ofrece una posibilidad ldeal de
15. refrigeracidén y lubricacién y con ello de evitar una acumulaciéh
térmica,

Durante la paseda de estiramiento que
se realiza naturalmente en una fraccion de segundo, el refri-
gerante y lubricante que se encuentra en el intersticic anular
20. 15 se desplaza hacia arriba parcialmente por el insterticio anu
lar 15, mientras que otra parte se expulsa hacia arriba por un-
canal 18 dispuesto coaxial en el punzén estirador 14, y con ello

se absorbe y evacua mas calor del punzdn 1k,

En la matriz 17 estan practicadas, jus
25, tamente por debajo del anillo estirador 13, varios canales 19

en forma de ranuras que desembocan en ol taladro de la matriz

y conducen a esta un liquido refrigerante y lubricante bajo un%
cierta sobrepresidén, Mediante ésto se lubrica y refrigera la

pared exterior del anillo estirador; con lo cual al expulsar

30. se impide medlante la capacidad hmectante del medio un gripado
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-de la pared exterior.

.en que el material del cuerpo del bote no tiene que hacerse pa=

~tire en una o varias etatas de estiramiento.

- 14 -

Otra ventaja de este proceso de estira

do ejecutado en varias fases sobre dtiles individuales consiste

sar, totalmente por el respectivo anillec estirador, Xl procesg
de estirado puede a consecuencia de esto interrumpirse, Begﬁnn'
la eleccidn de la carrera del punzdn estirador, antes de que
se alcance el canto superior del material del cuerpo del.bote,
de férma que precisamente la parte superior del bote, especiale
mente solicitada, puede conservar el espesor de pared primlitie-
VO,

Esto es imposible en los conocidos.prc~
cedimlento de estirado con anillos estiradores dispuestos coa=
xiales unos trds otros, ya que el méterial del'cueréo del bote
tiene que pasarse aqui en toda su longitud por el anillo esti-
rador anterior. En el procedimiento convencional el proceso
de estirado puede interrumpirse antes de tiempo como méx}mo en
el (iltimo anillo estirador, de forma que resulta un reforzas
miento insignificante de aquella seccidén del cuerpo del bote
que no pasa por el Ultimo anillo estirador. Al emplear el pros
cedimiento de la invencidén la seccién del cuerpo del bote que
debe presentar un mayor espesor en velacidn a la parte res%an;
te del cuerpo Ael bofe, puede conﬁervarse en el espesor primi-
tivo de pared o en otro espesor de pared elegible, segin que 1

seccidén de pared en cuestidn no se estire en absoluto, o se esg

La figura 18 muestra el Uitil represen.
tado en la figura 17 uh poco antes de concluir el estirado,

habiéndose suprimido por motivos de sencillez los canales de

refrigeracién 18 y 19. Es claramente visible que ia paxte
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_puede soltarse de este dific{lmente, y en algunos casos parece

para estirar un bote de aerosol con cuello disminuido a modo de

superior 20 del material del cuerpo dél bote, al igual que la|
parte de fondo abombada 21, presenta un osposbr de- parod consld
derablemente mayor que la parte de pared cilindrica 22,

Desde bsta posicién se expulsa ahora ¢l
material del éuerpo del bote mediante el expulsor 16 en la dirgc
cion de la flecha 23,

Una ventaja del nuovo procedimiento,
decisiva para la practica, consiste también en que se Ffacilita
mucho la separacidn del material del cuerpo del bote fabricado
de este modo, Al emplear los utiles de estiraﬁ convencionales
equipados con anillos estirados coaxiales, la pared interior
del cuerpo del bote en los sucesivos procesos de estirado se

presiona a veces tan fusrtemente al punzdn estirador que solo

como soldado a éste: En el procedimiento segin la invencién

desaparecen estas dificultades en la separacién, ya que por un
lado desde'una fase de estirado a ia otra se efectila una reduc-
cidn sucesiva de diadmetro,y ademéas se introduce cada vez entre
dos fases de estirado sucesivas un refrigerénte y/o lubricante
entre el punzdén y el material del cuerp§ del bote. FEl problema
&e la perfecta separaclén adquiere una consideracion espeéial
en la fabricaclién de plezas de pared delgada. Una separacioéon
impercta puede conducir féacilmente a un excesivo nimero de pie-

zas de deshecho,

Mientras que la representacién de las
figuras 17 y 18 se refieren al estiradoc de un bote para conserw

var en el mercado, la figura 19 muestra una disposilcién de atil

cipula. También para este ¢jemplo sirve naturalmente lo dicho

a base de la figura 17 en lo concerniente a refrigeracién, lu~
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bricacidn, evacuacidén de calor asi como evitacién de manifes-
taciones de endurecimiento, Tambidén aqui esta previsto un anis
1lo estirador 13 y un punzdn estirador 14 cuye contorno estd
adaptado a la deseada forma del bofe.

La mitad izquierda de lﬁ figura 19 mugs.
tra el cuerpo del bote con una parte de cuello 25 unicamente
embutida, pero no enrollada, que gsi en esto caso se perfora
y enrolla después de conclulr el proceso de estirado. En la
forma de ojecucidn segin la mitad derecha de la figﬁra 19 el
cuello esta ya dotado de un enrollamiento 26 antes del ostim A
rado., Después de que en un ulterior estiramiento se ha sonse-
guido la forma de la figura 12, tiene lugar el prensado de la
brida anular 15 (figura 15) que sirve para plegar un fondo, ¥y
el costado de la misma (figura 14). Contrariamente a los cono+
cidos procedimientos estas dos operaciones se efectuan dentr6
de la prensa. |

El expulsor que spoya la ciipula del bot
te @5 en este caso de‘dos plezas v presenta un casquillo 27a
(o bien 27b) as{ como un vastago expulsor central 28a (o bien
28b). EL Qasquillo 27a o bien 27b se apoya preferentemente sos

bre aire comprimido y el vastago expulsor 28a o bien 28b sobre

Las ventajas propias de este nueve
procedimiento extraordinariamente transcendentes para la prow
duccidén en masa, como se desprende de ;as gsiguientes reflexio-
nes:

s conocldo ¢ue pares las exigencias
impuestas a los botes de acerosoles bastaria un espesor de bafed

en el cucrpo cilindrico de 0,1 mm., EL espesor de pared hasta

aliora suponia en el parte cilindrica hasta 0,35 mm, con un
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espesor de bartida de 6,35. Asi la reduccidén del espesor de par
red en cuastién mediante estirado a una modida que se haya enw-

tro 0,10 y 0,17 mw. produce una enorme reduccldn del peso del

i : "material de partida y del didmetro del mismo, Esto dltimo es

“«

qgterminante para las separaciones feciprocas de los distintos
Utiles. Cuando menor sean estas separaclones mas alta puede
ser la frecuencia de carrera.

Suponiendo que se estire la parte ci-
lindrica del bote hasta un espesor de pared de 0,12 mm,, resuld
10, ta en el bot de 170 gramos un diametro de disco de 126 mm., ¥y
por lo contrario sin estirado el diametro del disco tendrian
que suponer aproximadamente 170 mm, para el mismo bote, E1
disco de 126 mm de diametro se podria estampar con wucio ahow
rro de material en zigzag doble, y por el contrario el disco
15, grande de 170 mm, de didmetro mo, ya que en maquinas convencipm
les el ancho de banda maximo no permite la estampacién en zig~

zag de discos grandes. Por estos dos factores, es decir la nos

AR

e i

table reduccidon del diametro del disco y la estampacidén en zigt

zag con ahorro de material, resulta en esto caso por ejJamplo

pmey v

R0, un ahorro de aproximadamente el 50% en el peso del material

de partida. En ostos botes grandes de aerosol, por ejemplo de
] 340 & 510 gramos resultados ahorros de material correspondien~
g
B
oo riados en aquellos casos en los ¢ue son necesarios espesores

tomente mayors y ahomos de material correspondientemente wvae

ﬁ" 25, de pared mayores, por ejemplo 0,16/0,17 mm, por presoripciones)

legilativas.

A
&
&
3

e

Pero con el nuevo procedimientos hay
unidas todavia otras ventajas. Segin este procedimiento, par-

tiendo por ejemplo de un pequefio disco de 126 mm, de didmetro

AR AL it maeie ¢ e
R P

EA 30, se forma sin estirar un material del bote con solo la mitad
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de la altura de acabado y con cGeIlo ya enrollade., Para lograx
esta altura o bien profundidad de ombutido serfa necesaria una
Prensa con una carrera de solo 250 mm., lo que corresponde a un
recorrido de 500 mm. para una carrera completa de subida y
bajada.

Segin el procedimiento usado hasta ahg
ra ol gran disco de 170 mm, de didmetro produce una profundidad
de embutido o bien altura del bote de 145 mm. sin cuello enro~
llado (sin estirado), lo que requieré una carrera de la prensa
de 420 mm, Esto corresponde a un recorrido total de 840 mm,

Tomando como base por ejemplo 60 ca-
rreras por minuto como rendimiento medio en los procedimientos |
de gmbutido uxuales hosta ahora sin estirado de pared, resulta
una velocidad de embutido de 60 x 1/minutox 840 mm = 50,4 m/miq

831 ahora la carrera segin el nuevo procedimiento supone solo

500 mm. resulta con la misma velocidad de embutido un nimereo d
carreras 50,4/0,5 = 100,8 carreras por minuto; esto correspond
a un aumento del rendimiento logrado por el nuevo procedimientd
de aproximadamente el 70% en el limite inferior. -

Con base en estas consideraciones pue-
de repartirse ia produccidon en dos o mas prensas con diferentej
alturas de carrera, las cuales forman un degominado tren de
fabricacién en cadena. Cada prensa tendria que-eétar adaptada
al caracter de la conformacién a ejecutar, y trabajar idealmen-
te en el mismo sistema de ritmo.

Pero seria también posible ejecutar
ambas fases dé conformacién, es decir el proceso de embutide

y estirado en una maquina especial nueva a construir con dos

o mas diferentes alturas de carrera.

Como muestra la figura 19 el matefial
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del casco del bote 8k presentéffgnto en su parfé magﬂigferior
como también en su parte sobresaliente del agujero do la mntfiJ
una seccién final 27 y 24 respectivamente, cuyo espesor de pa;
red supone varias veces el espesor de pared dominante en la zo-
na central 28, ZEstas secciones finales reforzadas se dejan
premeditadamente al espesor del disco primitivo para prestar
al cuerpo del tubo la rigldez necesaria en estos lugares para
plegar el fondo o para recibir una tapa.

la seccidén final 27 se extiende pre-
ferentemente sobre toda la parte estrechada del cuello, y la
altura c¢ (figura 20) de la seccidén final inferior 24 puede co-
rresponder en el cmsco del bote acaldadd por ejemplo al ancho
b de la brida anular 27. |

Como resulta ademas de la figurﬁ 19
el engrosamiento 24 esta dirigido hacla afuera, lo cual presfap
ria al bote acabado un aspecto feo. Para salir al paso de est?
desventaja se somete el cuerpo del bote a otro proceso de meca-
nizado en el Util dibujado en la figura 20.

Segliin la figura 20 la brida anular 29
del cuerpo del bote esta gpretada entre caras frontales qirigi-
das una a otra de una matriz 30 y un rascador 31 de seccién'.
transversal circular., El en inéérior del cuerpo del bote pew=
netra un punzdén de forma 32 que se apoya sobre un expulsor 33
y cuyo frente anular algo inclinado 34 sirve como sufridera pa«
ra un cojin de presién 35 anular que cede elasticamente, La
mitad derecha de la figura muestra el cojin de presién 35 cuyo
diametro es, al estar destensado, élgo mayor que el didmetro.
interior del agujero de la matriz, Si por el contrario el pun+

z6n de apriete 36 puesto por encima del cojin de presidén se mug-

ve algo hacia abajo, es decir en direccién haeia la matriz,la
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cara exterior del cojin de presién llega a contacto con la pa-
red interior veciﬁa del cuerpo del bote. Al seguir descendiend
do el punzén dé apriete se ojerce pﬁr el cojin de presién sobrg
la pared del cueipo del bote una fuerte presibén que se propaga
por el material del cojin de presidén por todas partes como en
un liquido y presiona a la seccion vecina del cuefpo del bote
contra la suporficie interior del égujero de la matriz. ZEn ,‘
esto la seccidén final engrosada que sale hacia afuera penetra
primero en el cojin de presidén y se traslada con esto hacia
adentro.

El acabado de los cuerpos del bote
puede efectuarse automiticamente, siendo ejecutables sobre la
misma maquina especialmente también los procesos de trabajo
e jecutados hasta ahora en miquinas separadas, como cortado
de los bordes, enrollado del cuello o, en los botes de aerosol
el prensado de la ciipula asi como el engomado y rebordeado,
Mediante esto resulta un considerable ahorro no solo en méqui-
nas sino taﬁbién on personal y en espacio de almacenamiento
intérmedio. . - : o

E1 procedimiento de fabricacién‘descgﬁ

.to para cuerpos de botes puede modificarse por el especialista
en variados aspectos sin sobrepasar por esto el campo de pro-
teccidén abarcado en la reivindicacidn de patente.

Asi por ejemplo seria posible sin mﬁs
llevar a cabo el enrollado de la parte del cuello 12 efectuado
segiin la figura 9, despuds de realizado el procesorde estirado
Ambas fases de embutido, es decirado. Ambas fases de embutido
es decir el proceso de embutido profundo segin las figuras 2

a 8 y el proceso de estirado segin las figuras 11 ¥y 12 se eja-

cutan en igual ritmo de trabajo en una forma de ejecucidn del
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procedimionto serin la invencién, Pero fundamentalmonte seria
también posible ejecutar el estirado con una cadencia was PaApie
da o tawbién mas lenta. |

El cuerpo de bote representado en las
figuras 2 a 1b én forma de un e jemplo de'eJecuciép pété pgpaagp
especialmente para la fabricacidn de aprosol qué ge QDFaﬁ Qg
un fondo plegado y una valvula pulverizadora Sobreapoaqule;h
Pero ha de hacersc notar expresamente que el prgped}miapyp gow
gin la invencién puede aplicarse con ventaja rarp }a faP%icac#(
de cualquier tipo de cuerpos de bote de forma circular, ¢ilin-

drica, cuadrada, poligonal u otra seccidén transversal ouplquied

La expresion "altura en acabado" emple

da en la presente descripcién Yy en las reivindicaciones se refie

re a la dimensidn vertical "h" del cﬁerpo del bote segin la fif

gura 14,

Las figuraé 21 a 32 que representan un

plan de fabricacidén esquemdtico muestran una variante del prow
cedimiento segin la invencién., Para ello se efectian las si-
gulentes fases de trabajo:

Figura 21 estampacidén de los discvos.

Figura 22 embutido de una copa,

Flgura 23 embutido‘invertido de la
copa de la figura 22, aumontando la altura de la copa y redu-
cléndose el diametro, y cayendo ahora hacia adeptre su }ado o
terior,

Mgura 24 primera fase de estirado.

rgura 25'se@unda fase de estirado.

Iigura 26, tercera fase de eslirado,

-

1

2

e

Figura 27, embutido ifoﬁ@o dpi;qpér'
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Figura 28, embutido on acabado deol

llo.

cuello.

Figura 29 prensado del borde,

Figura 36 cortado del borde.

Figura 31 perforado del cuello.

Segln una forha especial de ejecucidn
de esta variante, en la operacidém de embutido profundo puede
trabajarse con una carrera de prensé'de 180 mm., lo que corres-
pomde a una carrera toral de 360 mm, Al aprovechar la velocl=
dad de embutido mAxima probada de 52 metros por minuto resulta

un ndmero de carreras de 144 por minuto segin la férmula

52 x 1 = 1hl
0,36

Con este nifimero de carreras de 144 pox
minuto pueden ejecutarse también las siguientes operaciones 69
estirado y conformacién en acabado, y concretamente con una ce«
rrera de prensa de 420 mm, para botes de 170 gramos y de HA50
mm, para botes de 227 gramos.,.

Tanto las operaciones de sesmbutido proT
fundo como también las operaciones de estirado pueden ejeoutars
se bien en dos o mas prensas automiticas en cadena o en una tnil-
ca prensa especial. La ultima feédria que estar equlpada en
cualquier caso con dos diferentes carreras del portapunzén.

Una condicidn esencial del alto nimere

de carreras conseguible de 144 por minuto os la pequefia sepaw

sos del 1itil, lo cual resulta del pequeiflo disco de 126 mm. de

.

diametro.

Con respecto a los procedimiento cow

1
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nocidos hasta ahora, los cuales trabajan con un nfmero de ca-
rreras maximo del portapunzén de 60 por minuto, resulta asfi un
aumento dol rendimiento del 1hoi, | .

El cuerpo de Ltubo de fabricacidn se=
5 gin las figuras 21 a 32 presenta, como muestran las figuras 27
a 32, una parte de cuello 387(figura 27) ewbutida que sirve pad
ra la recepcidn de una valvula, la cual consta de una parte ol
lindrica 39 y una parte de transicién bombeada 40, Medilante
correspomdiente conformacién de la cabeza del punzérn estirador
10, es posible en este procedihdento reducir én las fases de estie
" ramieto, con el fin de ahorrar material, el espesor de la pared
del cuecrpo del bote hasta dentro de la parte de transiciénm abu+h
bada L0, |

Pucde lograrse otro aumento de rendie
15, miento segun la variante que esta ropresentada en las figuras
33 a 36, Segln esta forma de ejecucidn del procedimiento se-

gin la invencidén, en una primera fase de trabajo se cortan,

dos disecos enganchados, tras lo cual-las operaciones siguiente%

se ejecutan en cada caso por duplicado, es decir en ttiles pro
20. gresivos dispuestos en dos filas. Esto conduce al resultado

de gue pueden fabricarse por minuto por lo menos 280 plezas.

Seglin la representacidén de la figura

33 se cstampin as{ en zigzag los distintos discos dobles desig

nados con 37, se transportan a una estacidn separadora segim
.'25, la figura 34 y se separan alli{ uno de otro, Bajo el punto de
vista del proceso de embutido profupdo segiin la figura 35, vy
teniendo en cuenta las dimensiones Ael atil, los diScos tiener
que apartarse un poco uno de otro,‘lo cual puede efectuarse

por ejemplo mediante imanes permanentes dispuestos a los la-

30, dos.
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Las operaciones de embutido profundo
sigulentes u la separacidn de los discos segin la figura 34,
es declr lLa primera fase de embulido profundo segim la figura
35 y el embutido invertido segiin la figura 36, trans curren enw
tonces por duplicado paralelamente con un nimero de carreras de
140 por minuto por ejemplo., Correspondientemente a esto el es-
tiradoe siguiente, incluidas las oparaoiépes delconformaoién on
acabado, puede ejecutarse con doble rendimiento, es decir 280
por minuto, o trasladarse a dos prensas.

Hasta ahora la opinidn del mundo téce
nico era que ol ntimero de carreras dentro del marco de tales
procedimientos de conformacidén no podia sobrepasarse de un ciex-
to limile situado aproximadamente en 100 carreras por minuto a
causa del tiempo necesario para la refrigeracibén. Las dificul-
tades consideradas como insuperables hasta ahora que fundamen-

tan este'tipo de prejuicio, se superan gracias al procedimien-

ejecuta una reduccidén del diametro interior y con ello se crean
el recinto anular (figura 13,17) que sirve para la introducci éd
del refrigerante y lubricante, que.posibilida una evacuaclén
calor y lubricacidn intensivas., Con .éste resulta entonces tam-
bién la posibilidad de elevar considerablemente el ﬁﬁmero de
carreras, es deocir hasta mids de 200 carreras por minuto, lo qud
rﬁprosenta un gran paso adelante bajo.el punto de vista de la
conformacién ¥ en atencidn al logro de productos cualitativaw
mente perfecta,  Mediante ¢l elevado nimero de carreras se acon-
ta al maximo el tiempo de permanecnia éntre los procesos de&:
estirado, lo cual se considera como ventaja segin la experienw-

cia técnica en general en.los procesos de conformaciébn,

La maquina conformadora automidtica
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conforma primeramente el cuerpo del bote en una plezg con la

puede estar equipada para recibir dos ¢ mads equipos de utiles
dispuestos paralelos, de forma que también en esta direccidn
rosulla una mas elevada rentabilidad.

£n estrecha relacidén con esta dréséic
elevacion del nimero de carreras hay que considerar naturalmen
te también la cuestidén del sistema del transporte el cual tien
que estar proyectado de manera que las piezas puedan llevarse
seguidas desde una estacidn a otra. Como resulté en el trans-
curso de los ensayos realizados en el procedimiento descrito,
puede lograrse un mejoramicnto decisivo debido a que los gan~
chos transportadores ya estan aplicados a la pieza embutida and

tes de que se extraiga el punzén de la misma, Lo mismo sirve

también para disposiciones de utiles en varias filas con siste;
mas de . transporte en varias filas, La ganancia de tiempo lo-
grable con esto es considerable en cumnto a los nimeros de
carreras en cuestién,

En los ejemplos de ejecucidn descri-

tos, que se refieren a la fabricacién de botes de aerosol, se

parte superior del bote estrechada a modo de clOpula, tras lo

W

cual se pliega el fondo del bote, Eéto tiene la ventaja de qu
8e evita un proceso de trabajo complicédo, conéretamente la
fabricacién por separado de la parte superior del bote en for-
ma de ctipula, Sinembargo, el procedimiento ofrece también

la posibilidad de formar el cuerpo del bote como en los botles
para bebidas, o sea en una pieza con el fondo, y seguidamente
rebordear en él una parte superior en forma de cipula confor-

mada por separado,

NOTA

Descrita suficientemente lao naturale-
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za del invento, asi como la manera de realizarlo en la précti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente

indicadas son suceptibles de modificaciones de detalle en cuan-
i

to no alteren su principio fundamental. También se hace cons-

tar que el invento corresponde a una solicitud de patente prew;

sentada en Suiza el 11 de Febrero de 1972, con el nidmero --
1967/72, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor; siendo lo gue constitu-
ye la esencia del referido invehto, Y por lo que se solicita
una patente de Invenci6n por 20 afios en Espana, sobre: PROCE-
DiMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION SIN DESPRENDIMIENTO;
DE VIRUTA DE RECIPIENTES DE CHAPA DE METAL; caracteriz&ndose i

por lo siguiente: |

1.~ Procedimiento y dispositivo para
la fabricacién sin desprendimliento de viruta de recipientes deg
chapa de metal, especialmente cuerpos para botes de envase, de

un metal para embuticidén profunda sobre un dispositivo de pren4

' 1
sa con transmisién mecédnica de fuerza, formando primero de un !

disco una copa mediante embuticifén en una o varias operacio— !
nes permaneciendo -précticamente igual el espesor de la pared
t

y dejando a continuacién la copa a la altura de acabado desea-'

da mediante estirado y embutido con reduccibn de su espesor de'
pared, caracterizado porque el procedimiento comprende el pro-’
|

H

ceso de estirado y embutido que dibidido en varias operacio-
nes y cada estirado se ejecuta en un Util por .separado y en '
uni6én con una embutici6n pasada, es decir bajo respectiva re- |

duccién del difmetro interior del material del cuerpo del bo-

te, Introduciéndose un refrigerante y/o lubricante en el ins-

terticio anular producido en cada caso al comienzo de cada es-—;

i
1

tiramiento entre el punzoén de estirar y la pared interior del
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material del cuerpo del bote,

2.~ Procedimiento segiin la reivindi-
cacién 1, caracterizado porque el espesor de pared en la zona
central dél cuerpo del recipiente se reduce en el proceso de
estirado a 0,08 mm, o mas, partiendo de un espesor del mismo
entre 0,20 y 0,40 mm,., mientras que se‘deja practicamente in-'
variado el espesor de pared de -dos secciones fineles limitante?
arriba v abaJo.de la zona central mencionada,

J.w Procedimiento segin una de las
roivindicacionés 1 y 2, caractetrizado porque cuando se fabri-

ca un bote estanco al gas y a los liquidos, con un cuello en~

estirado se efectla despuées de perforar y enrollar la parte

del cuello,

4.- Procedimiento segin unas de las
reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque cuando se fabrica
un borde estanco al gas y a los liquidos con un cuello enrollast
do circundante de una abertura superior, el cuello del cuérpé
del bote no se perfora y se enrolla'haéta después del proceso

de estirado.

5.« Procedimiento segin una de las reji-

vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque cuando después del

proceso de estirado la parte de pared inferior vecina a la bri;
da anular destinada para el plegado del fondo del bote o bien
de una tapa, presenta un engrosamiento saliente hacia afuera
por motivos de resistencia, dicha parfe de pared se lleva a
hacer tope en la pared de un taladro de matriz pero que desd e
el lado interior esta apoyada por uh drgano que cede elaatica-

mente y el menclonado engrosamionto se traslada con ésto a la

pared interior del cuerpo del bote.
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se ejecutan en dos filas,
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6.~ Procedimionto segin la reivindi-
cacidn 1, caracterizgdo porque la carrera de los diversos prow-
cesos de estirado queda sin estirar en cada caso una tira mar-
ginal en el oxtremo del material del recipiente opuesto al pors
tapunzon.,

7+~ Procedimiento segin la reivindie
cacidén 1, caractorizado porque para la fabricacidn de botes de
aerosol con una parte de cuello estrechads en forma de cidpula,
que consta de una parte cilindrica y una parte da transicecién

bombeada, el espesor de pared se reduce en las fases de esti-

rado hasta dentro de la parte de transiccidén bombeada, mediane

te correspondiente conformacidén de la cabeza del punzén esti-
rador, con el fin de aliorrar material,

8.= Procedimiento segin la reivindi=
caclén 1, caracterizado porque el proceso de embutido profun~-
do.se ejecuta en dos etapas y la segunda etapa es un embutido
invertido,

9.~ Prqcedimi;nto segun la reivindi-
cacidén 1, caracterizado porque primero se estampan dos discos ¢
ganchados, y las siguientes operaciones de embutido profundo ;
10~ Procedimiento gegﬁn las relvindid
cacidn 9, caractoriz;do porque las éperéciones de estirado y
conformado en acabédo se ejecutan con una frecuencia de carre-~
ra doble que el procesc de embutido profundo.

114= Procedimiento segiin la reivindi-
cacidén 1, caracterizado porque para lq fabricacién de boteg de
aerosol, primero se conforimna el cuerpo del bote incluido el

fondo del bote, y luego se rebordea la parte superior del bote

l.]_'.ll

a modo de ciipula.
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cacidn 1, caracterizado porque para la fabricacidén de botes de ?
aerosol, primero se conforma en una pieza el cuerpo del bote
incluida la parte superior del bote a modo de clpula, y a con-
tinuacién se rebordea el fondo del bote.

13.- Dispositivo para la ejecucibén del
procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 12, carac-
terizado porgue se dispone la combinacién de un dispositivo
para embuticién profunda con un dispositivo de varias etapas
posconectado a &ste para embuticién profunda en pasada y esti-~
rado combinado, presentandc este disbositivo para cada pasada-:
de conformacién combinada un fitil por separado y cada uno de i
estos dtiles por separado un anillo estirador y un punzén esti-
rador que actdia en cooperacién con &ste, cuyo didmetro exteriori
estd elegido de manera que al introducir el punzén estirador

en el cuerpo del bote gueda entre la pared interior del dltimo

y la pared exterior del punzén estirador un insterticio anular

para la introduccién de un refrigerante y lubricante.

14.- Dispositivo segin la reivindica~
cién 13, caracterizado porque el punzfn estirador tiene por lo
menos un taladro para el reflujo del refrigerante y lubrican-

te.

15.~ Dispositivo segiin la reivindi-
cacidn 13, caracterizado porque el dispositivo presenta un
punzén de forma que actfia en cooperacifn con un expulsor, cuyo
frente anular ligeramente inclinado sirve como sufridera para
un c¢ojin de presidén anular que cede eldsticamente, cuyo dif-
metro exterior en estado destensado es algo menor que el diéa-

metro del taladro de la matriz.

16.~ Dispositivo seglin la reivindica-
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cidén 15, caracterizado porgue el cojIin"de presién que cede clds-
ticamente es un anillo con un didmetro algo menor que el didme
tro interior del cuerpo del bote, uno de cuyos lados frontales

descansa sobre el frente anular del punzén de forma que pene-
tra en el cuerpo del bote, mientras gue sobre el ladec frontal :
opuesto actua un punzén de apriete cuya car era estd domensio—i
nada de forma que hacia el final de la carrera comprime un po- .
co el cojin de presibn eldstico, y mediante &sto se expande

en una direccifn que transcurre transversal a la direccién de
movimiento del punzén de apriete;, %

17 .- Prockdimientc y dispositivo paraf
la fabricaci6n sin desprendimiento de viruta de recipientes dei
chapa de metal, tal y como gueda sustancialmente descrito en l+
presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos. |

Esta Memoria consta de 30 hojas escrit

1

|

tas a miquina por una sola cara.
Madrid, 25 AR, 1974
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