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La presente invención se refiere a un procedimiento 
para fabricar recipientes metálicos destinados a contener un 
fluido y/o un gas a presión,.particularmente para aerosol,cons 
tituido por un cuerpo tubular y un fondo añadido a este cuer- 

pb tubular.
Se conocen botes, para aerosol de aluminio cuyo fondo 

es moldeado integralmente en una pieza con el cuerpo cilindri­
co del bote. Las posibilidades de formar la parte superior de 
dichos botes, destinada a recibir la válvula y su copela,estót. 
sin embargo muy limitadas y es particul rmente difícil en la 
actualidad formar una parte troncocónica que forma un ángulo 
limpio con la pared cilindrica. De otro lado, si se utiliza 
otra materia diferente que el aluminio, las posibilidades de 
estrechamiento estén limitadas. Por estas razones los botes 
de fondo añadido son todavía muy solicitados. Los botes de 
fondo añadido no presentan sin embargo el aspecto liso y uni­
forme de los botes en una sola pieza en su parte inferior,sin) 
<jue dejan aparecer la engastadura que forma un collarín que 
desborda la periferia del bote. Esta engastadura que desbor­
da presenta varios inconvenientes. En primer lugar durante el 
llenado de los botes, operación durante la cual los botes 
ést&n vacíos, por ende ligeros e inestables, éstos no pueden 
apoyarse unos contra los otros en Tos transportadores dado que 
son mantenidos separados entre si por sus engastaduras desbor 
dantes. Por la misma razón, durante el transporte, los botes 
tienen tendencia a chocarse entre si con todos los riesgos 
que ello aporta. Por otro lado, como no es posible aplicar 
los botes unos contra los otros a lo largo de sus generatri­
ces, un embalaje con envoltura termocontraible es prácticameE 
te imposible. Por último, estas engastaduras desbordantes
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constituyen una pérdida de espacio para el almacenaje y la 
exposición de los botes en los establecimientos de los deta­
llistas.

A;fin de editar estos inconvenientes la Entidad so­
licitante ha ideado ante todo llevar el diámetro exterior de 
la engastadura al diámetro exterior de leparte cilindrica del 
Cuerpo de Sote. La engastadura permanece sin embargo visible. 
En segunda etapa la Entidad solicitante ha tenido la idea 
de introducir la engastadura en el interior del cuerpo del 
bote por uh procedimiento especial.

La pared visible del bote asi obtenido no presenta 
ya discontinuidad, lo que constituye una ventaja importante 
en este cámpo donde la mejora de la estática es un factor 
al menos tan importante como la mejora de las característica t 
meramente mecánicas^

La presentó invención tenia igualmente inicialmente 
como finalidad ocultar la engastadura pero la solución pro­
puesta ha permitido ir mas alia de esta finalidad suprimien­
do la engastadura y reemplazándola por un simple enganche, 
que simplifica por óllo la fabricación.

El recipiente metálico fabricado por el procedimien 
to según la invención, se caracteriza porque el borde del 
cuerpo tubular es replegado interiormente de modo a formar 
un canalón y porque el fondo presenta una faldilla que adop­
ta al menos aproximadamente la forma del cuerpo tubular y se 
ajusta en dicho canalón, en el que el fondo es retenido por 
enganche..

La invención tiene igualmente por objeto según el 
procedimiento de fabricación del recipiente, se introduce



el fondo provisto de su faldilla, en el cuerpo tubular de bal 
modo que el borde de la faldilla esté retraído respecto al j 
borde del cuerpo tubular y porque se pliega el borde del ci­
tado cuerpo tubular hacia el interior y se le reliega para 
formar el citado canalón.

El cuerpo tubular puede ser cilindrico, pero no ne­
cesariamente, al igual que la faldilla que puede ser cilin­
drica, cónica, pirámidal o prismática.

Preferentemente, las dimensiones exteriores trans­
versales de la faldilla del fondo, por ejemplo su diámetro 
en el caso de un fondo con faldilla cilindrica, son muy liga 
ramente superiores a las dimensiones interiores, por ejemplo 
al diámetro interior, del cuerpo tubular de tal modo que 
el fondo sea ajustado con fuerza en el cuerpo tubular y se 
mantenga asi por si mismo en la zona deseada de este último 
durante la operación de formación del canalón.

Cuando el recipiente es puesto a presión el fondo 
es perfectamente mantenido por la presión que reina en el 
interior del bote que aplica el fondo en el canalón del cuer 
po tubular y contrariamente a lo que se podría esperar la 
estanquidad es asegurada por este contacto a presión.

Por lo demás es posible mejorar la estanquidad 
de la junta utilizando una resina sintética u otro produc­
to apropiado, por ejemplo caucho. Un procedimiento de están 
quidad particularmente ventajoso consiste en echar parte 
del barniz polímero del que se reviste generalmente el in­
terior de los botes para aerosoles. A este efecto se bar­

niza el bote y el fondo y se pone en posición el fondo, an i
tes de proceder a la polimerización del barniz, siendo in-¡!!incluso efectuada esta ultima preferentemente al final de }
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' t - ilas operaciones, es décir después de la formación del cana­
lón. -

En resumen^ la invención permite ocultar totalmente 
di fondo en el interior del cuerpo del recipiente y suprimir 
la operación dé engastadura reemplazándola por una operación 
de plegado.

El dibujo anexo representa, a titulo de ejemplo, al­
gunas formas dé ejecución de la invención.

La figura 1, representa una vista en alzado y en se 
mi- sección axial de un bote cilindrico para aerosol, que fa­
bricado según la invención.

¿a figura la, representa un detalle de la figura 1. 
¿as figuras 2 a  16, representan diferentes formas 

de ejecución en las que unos medios están previstos para impe 
Air un deséngaiiche prematuro del fondo tras la inversión o 
vuelta de éste en caso de sobrepresión.

El bote representado en la figura 1 comprende un 
éuerpo cilindrico 1,.por ejemplo de aluminio, cuya parte su­
perior 2 es troncocónica y terminada en un borde rodado 3 
destinado á recibir la válvula distribuidora, más particular 
mente la copela que lleva esta válvula. El borde inferior 
del cuerpo 1 es replegado sobre si mismo de modo a formar un 
danalón 4 cerrado. El fondo 5 presenta una parte abombada 5a-! 
duya concavidad está dirigida hacia el exterior, y una faldi- 
lia cilindrica 3b ajustada en el canalón4.La altura de la fal 
dilla 5b es superior a La altura del borde del canalón 4 de 
tal modo que la porción extrema inferior de esta faldilla 5b 
tope contra el fondo del canalón 4 de modo que el enganche 
del fondo por su faldilla sea asegurado. En el caso en que 
el fondo sea retenido simplemente por enganche, la presión P '
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que reina en el bote llenado, que es del orden de 2,5 a 6,6 
Rg/cm2 a una temperatura de 20°C , se traduce en la porción 
extrema inferior 5c déla faldilla 5b del fondo 5 por una pre­
sión varias veces superior, siendo este aumento de presión 
proporcional a la relación de la superficie de la parte 5a 
y de la superficie de la porción extrema 5a de la faldilla qu^ 
Viene a apoyarse en el fondo del canalón 4. Esta presión 
puede ser suficiente por si sola, en algunos casos, para ase­
gurar una estanquidad en el bote.

La puesta en posición y la fijación del fondo se efec­
túa de la manera siguiente: Se introduce ante todo el fondo 
5 provisto de su faldilla 5b en el cuerpo tubular 1 de tal 
modo que el borde 5c de la faldilla se encuentre ligeramente 
retraído del borde del cuerpo tubular no plegado, y después 
se pliega la parte inferior del cuerpo tubular hacia el inte- 
terior y se la repliega para formar el canalón 4.

El fondo es introducido preferentemente de tal modo 
que el borde 5c de su faldilla ocupe una posición menos retrái 
da que su posición definitiva, es decir que la altura de la 
parte del cuerpo tubular que sobrepasa el borde 5c de la fal­
dilla sea inferior a la altura del canalón 4. Durante la 
formación del canalón el fondo es entonces rechazado axialmei, 
te y progresivamente por su faldilla 5b al interior del cuerí
po tubular, de tal modo que el borde 5c de la faldilla bope 
a buen seguro contra el fondo del canalón. A continuación 
se puede aplastar el pliegue merced a una operación de mole- 
teado o dejarle abierto.

Los botes para aerosoles están generalmente revestí 
dos interiormente de un barniz polímero. Este barniz puede i 
ser utilizado para constituir una empaquetadura de junta es-!



tanca. A este efecto el cuerpo 1 es revestido de barniz 6 
(figura la) y después el fondo 5 es puesto en posición antes 
de lá polinterizacióh del barniz. El fondo 5 puede ser igual­
mente previamente barnizado.

Es perfectamente conocido que la presión en el*inte­
rior de un boté pará un aerosol se eleva rápidamente con la 
temperatura y que puede alcanzar un valor de 12 Kg/ cm2 
a la temperatura de 50°C.Las prescripciones internacionales 
de seguridad estipulan que el fondo cóncavo debe volverse 
o invertirse antes de toda operación de fuga. Por otro lado, 
se exige que la preéion de arrancamiento del fondo sea igual 
o superior a la presión de inversión o vuelta de este fondo. 
Las figuras 2 a 16 ilustran, a titulo de ejemplo, algunas 
soluciones destinadas a aumentar la resistencia del fondo 
vuelto a úna presión de arrancamiento . Uno de los principio? 
aplicados consiste en formar un saliente contra el que viene 
a topar el fondo al volverse, asegurando la presión del fon­
do sbbre éste saliente un ajuste de la faldilla del fondo de 
tal modo que una presión mayor sea necesaria para ocasionar 
el desenganché del fondo por deformación o desconexión de 
la faldilla del fondo.

En las figuras 2 a 15 se ha representado el fondo 
vuelto con trazos mixtos¿

En la forma de ejecución representada en la figura 
2 el canalón 7 del cuerpo de bote 1 presenta una sección 
aproximadamente circular y cerrada. Durante la vuelta o in-. 
versión del fondo 5 a la posición 5't este viene a oprimit 
este canalón en 7a. Bajo el efecto de esta presión el borde 
7b del canalón, dirigido aproximadamente de un modo parpen-! 
dicular contra la faldilla del fondo 5) ajusta esta faldillJ

- 7 -
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e impide al fondo desconectarse. Contra más cortante sea

t
el borde 7b más tendencia tendrá a penetrar en la materia 
de la faldilla y a retener el fondo. En este caso el pliegue 
está por lo tanto abierto.

En la ejecución representada en la figura 3$ el ca­
nalón presenta una parte vertical 8a y un borde acodado en 
ángulo recto 8b en dirección de la faldilla del fondo. El 
efecto es el mismo en la figura. 2 con la diferencia de que e!. 
fondo 5* durante su inversión o vuelta, viene a apoyarse m&s 
rápidamente contra el oodo 8c del canalón.En este caso el 
pliegue esta igualmente abierto.

En la ejecución representada en la figura 4 el cana 
lón presentaigualmente una parte vertical 9a y una porción 
extrema acodada en ángulo recto 9b, pe:.o ésta está acodada 
en ángulo recto en dirección del eje del bote. Se ve que 
cuando el fondo se vuelve viene incluso mas pronto en contan 
to con la porción extrma del borde 9b.

En la ejecución representada en la figura 3 al cana, 
lón presenta una parte vertical 10a cuyo borde esta replega­
do de modo a formar un sobreespesor 10b utilizado para ajus­
tar la faldilla del fondo durante la inversión o vuelta de 

esta. El sobreespesor 10b puede conseguirse por moloteado 
del pliegue que está entonces cerrado.

En la ejecución representada en la figura 6 el cana 
lón presenta una p rte vertical lia cuyo borde superior esté 
acodado hacia el interior 11b y después hacia el exterior 
11c de modo a combinar.las ventajas de las ejecuciones se­
gún las figuras 3 y 4, viniendo el fondo, durante su vuelta,. 
rápidamente a ejercer una presión sobre el capalón, como en ¡ 
el caso de la figura 4 y ajustando este canalón la faldilla ¡
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del fondo por su borde como en el caso de la figura 3*
En la ejecución representada en la figura 7 el cana­

lón presenta una parte 12a terminada en un borde rodado 12c 
en dirección del cendro del bote.

Lá ejecución representada en la figura 8 difiere de 
la representada en la figura 7 por el hecho de que el borde r( 
dado 13 está ejecutado un dirección de la pared del cuerpo de 
bote.

En la ejecución representada en la figura.9 el cana­
lón 14 es vertical como en el ejemplo de ejecución representa-)- 
do en la figura 1 y ios medios para asegurar un ajuste da la 
faldilla 5b del fondo están constituidos por un anillo interior 
15 puesto en posición con el fondo o después del fondo. Este 
anilló fornia un saliente contra el que viene a topar el fondo 
durante su inversión o vuelta.

En la ejecución representada en la figura 10 el cana 
lón présenta una parte vertical 16a cuyo porción extrema 16b 
esta acodada en ángulo agudo en dirección de la pared del 
cuerpo del bote 1. Durante la vuelta del fondo, se tiene ador- 
más del efecto de ajuste, tal como aparece en la figura 3, un 
efecto de penetración mas pronunciado de la arista del borde 
16b en la faldilla dól fondo. La faldilla puede además ser maá 
corta que en la figura 3 de modo que el fondo venga mas'rapidu 
mente en contacto, con el borde superior del canalón durante st¡L 
inversión o vuelta.

En la ejecución representada en la figura 11 el ca­
nalón presenta igualmente una parte vertical o sensiblemen­
te vertical 17a finalizada en una parte acodada en ángulo 
agudo 17b, pero la faldilla 5b del fondo presenta una ondu­
lación 5d ajustada bajo el borde acodado 17b del canalón.
Durante la inversión o vuelta del fondo la faldilla 5b no so-
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lo es ajustada sino que viene a engancharse en el borde 17b 
por la ondulación 5d. En la variante representada en la figu­
ra lia la ondulación 5d es reemplazada por un pliegue 5e.

Un enganche que actúa durante la inversión o vuelta 
del fondo es igualmente realizado en la ejecución representa­
da en la figura 12, en la que la faldilla 5b del fondo es re­
plegada hacia la parte superior y hacia el interior de modo 
a venir a engancharse al borde acodado del canalón que pre­
senta una forma análoga a la de la figura 3.La faldilla 5b 
puede ser ribeteada previamente antes de la puesta en posición 
del fondo, o formada simultáneamente con el canalón.

En la ejecución representada en la figura 13 el bor­
de del canalón presenta un borde rodado 18. La faldilla 5b 
del fondo 5 se une a leparte abombada 5& por una parte plana 
o sensiblemente plana 5g* Esta parte plana 5g tiene como efec 
to aumentar la rigidez de la parte periférica del fonao sin 
impedir la inversión o vuelta de éste.

En la forma de ejecución representada en la figura 
14a el canalón 19 deí cuerpo es análogo ál canalón 4 de la 
figura 1, pero la faldilla 5b del fondo 5 se une a la parte 
abombada 5a por una porción vertical o sensiblemente vertical 
5h, de modo que el fondo presenta igualmente un canalón forma 
do por las partes 5b y 5h que vienen a ajustarse en el canalón
19. Como en el caso de la figura 13 ello tiene como efecto 
aumentar la inercia superficial del fondo y necesitar una 
presión más elevada para su desenganche.

En la forma de ejecución representada en la figura 
15, los bordes del canalón 20 y de la faldilla 5b están re­
plegados sobre si mismos según 20a y 5i,y ajustados uno en 
el otro de modo a engancharse, interviniendo este enganche



durante una tracción hacia la parte superior sobre la faldi- 
11a $b como conáecuehcia de la inversión o vuelta del fondo 5 
Lbs pliegues pueden ¿star formados por moleteado.

La figura 16, muestra una vista inferior de un bote 
en el que una rigide¿ del canalón 4 se consigue formando acana 
laduras verticales 21 en este canalón. Dichas acanaladuras pug 
den ser formadas en liodas las formas de ejecución descritas.-

De un modo ¿eneral, la operación de formación del 
canalón puede ser ejecutada antes o después de la impresión 
de la superficie exterior del cuerpo tubular.Además, la parte 
plegada del canálón puede igualmente recibir una impresión, 
tal como código ,mar¿a de fabrica o publicidad, que no ser& 
Visible más que invistiendo el bot<e.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
süsi como Id manera dé realizarlo en la practica, debe hacer 
de constar que las disposiciones anteriormente indicadas sen 
Susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte­
ren su principio fundamental.

REIVINDICACIONES

1.-Procedimiento de fabricación de recipientes metá 
líeos para contener un fluido y/o un gas a presión, partícula]? 
mente para aerosol, que comprende un cuerpo tubular y un fon­
do añadido a edte cuerpo tubular, caracterizado porque el 
borde del cuerpo tubular se repliega interiormente de modo a 
iornar un canalón y porque el fondo presenta una faldilla que 
pdopta al menos aproximadamente la forma del cuerpo tubular 
y se ajusta en el citado canalón, en el que el fondo es re­
tenido por enganche.
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2. - Procedimiento según la reivindicación 1,ca­

racterizado porque se introduce el fondo provisto de su fal 
dilla, en el cuerpo tubular, de tal modo que el borde de la 
fpldilla se retrae respecto al borde delcuerpo tubular, y 
porque se pliega el borde del citado cuerpo tubular, y por 
que se pliega el borde del citado cuerpo tubular hacia el it 
terior y se le repliega para formar el citado canalón.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1 y 2 
caracterizado porque se introduce el fondo en el cuerpo tu­
bular de tal modo que el borde de la faldilla ocupe una po­
sición menos retraída que en su posición definitiva, de tal 
modo que el fondo sea rechazada axial y progresivamente por 
la pared del cuerpo tubular durante la formación del citado 
canalón.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 1,
2 y 3, caracterizado porque se deposita un barniz polímero 
al menos en la cara interior del cuerpo tubular, al menos 
en la zona destinada a formar el citado canalón, y se pone 
en posición el fondo antes de la polimerización del barniz.

3.- Procedimiento según las reivindicaciones an­
teriores, caracterizado porque se forma el citado canalón 
antes de la polimerización del barniz.

6. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 
2 caracterizado porque el canalón se aplasta en forma
de pliegue y porque el borde de la faldilla se apoya con­
tra el fondo del canalón.

7. - Procedimiento según las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el canalón presenta acana 
laduras.

8. - Procedimiento según las reivindicaciones I y



á, caracterizado porque el canalón presenta una sección re­
dondeada y. cerrada. .

9 i- Procedi¡BÍehto según la.s reivindicaciones anterio
, ; í ' ' - ' ' t

res, caracterizado porque el canalón presenta un borde dirige' í - - ' -
do perpendioularmenté a la pared del cuerpo;

10. - Procedimiento según las reivindicaciones anteri^ 
tes, caracterizado pbrque el borde está dirigido hacia la pai­
rad del cuerpo.

11. - Procedimiento según las reivindicaciones anteri¡) 
res, caracterizado pbrque el borde está.dirigido hacia el cen . 
tro del cuerpo.

12. - Procedimiento según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque el bordé del citado canalón se. 
repliega de modo a formar un sobreespesor.

13. - Procedimiento según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porqué el borde deí citado canalón se 
ácoda en ángulo agudo en dirección de la pared del cuerpo.

14. - Procedimiento según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque el borde del citado canalón es 
rodado de modo a formar un sobreespesor tubular.

1$.- Procedimiento según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque el borde del citado canalón pre- 
áenta un codo formado por un repliegue de la materia.

16. - Procedimiento.según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porqué la faldilla del fondo presenta 
úna nervadura, tal como una ondulación o un pliegue, ajustada 
detrás del borde acodado en ángulo agudo del canalón.

17. - Procedimiento según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque se dispone una pieza anular fija . 
da en el interior o el exterior del canalón.
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18. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
Caracterizado porque los bordes del citado canalón y de la ci' 
tada faldilla están replegados sobre si mismos y ajustados en 
trp si.

19. - Procedimiento según las reivindicaciones 1, 2 o 
3, caracterizado porque la faldilla está igualmente replegada 
en forma de canalón, estando opuesto este canalón al canalón 
del cuerpo.

20. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque la estanquidad de la junta entre el cuer 
po y el fondo es asegurada por un barniz* polímero.

21. - Procedimiento de fabricación de recipientes me 
tálleos para contener un fluido y/o un gas, tal y como queda 
sustancialmente descrito en la presente Memoria y en.los dibu 
jos adjuntos.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a máqu^ 
da por una sola cara.

Madrid, $ fl HM. W S

ALUMINIUM SUISSE, S.A.

ACKB9 Y H¡886s
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