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La bresente invencidén se refiere a un procedimiento
para fabricar recipientes metélicos destinados a contener un
fluido y/o un gas a presidn,. particularmente para aerosol,cons

tituido por un cuerpo tubular y un fondo afiadido a este cuer-
pb tuﬁular.

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 vélvula y su copela,estéﬁ
sin embargo muy limitadas y es particul rmente dificil en la i
actualidad formar una parte troncocdnica que forma un Angulo
limpio con la pared cilindrica. De otro lado, si se utiliza
otra materia diferente que el aluminio, las posibilidades de
estrechamiento estén limitadas. I’or estas razones los botes
de fondo afiadido son todavia muy solicitados. Los 5otes de
fondo afiadido no presentan sin embargo el aspecto liso y uni-
forme de los botes en una sola pieza en su parte inferiocr,sinp
due dejan apéreder la engastadura que forma un collariﬁ gque
desborda la periferia del bote. Esta engastadura que desbor=
da presenta varios inconvenientes. En primer lugar durante el
llenado de los botes, wneracibn durante la cual los botes
astén vacios, por ende ligeros e inestables, éstos no pueden
apoyarse unos contra los otros en los transportadores dado que
son mantenidos separados entre si por sus engastaduras desbor
dantes. Por la misma razdn, 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 termocontralble es préicticamen

te imposible. Por Gltimo, estas engastaduras desoordantes
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‘ ya discontinuidad,'io;qug constituye una ventaja importante

_meramente mec&nlcas.-

- puesta ba permitido ir mas alla de esta finalided supririen—

‘que simplifica por é1lo la fabricacibn.

RS
aonstltuyen una pérdlda de espacio para el almacenaje y la
éxp051016n de 1os botes en los estab1901m1entos de los deta-
illstas.

' A fin de gﬁitar»estos:ingonvanientea la Entidad so-
iicitante ha ideado ante todo llevar el dildmetro exterior de
iu engasta&ura al didmetro extefidr de laparte cilindrica del
cuerpo de bote. La engastadura permanece sin embargo v1sible.
En una segunda etapa la Entldad sollcmtante ha tenido la ideJ
de 1ntroduc1r la engastadura en el 1nter10r del cuerpo del

bote por uh procedlmlento especlal.

La paréd visible dei bote asi obtenido no presenta

en este cdmpo donde la majdra de la:éstética'es un factor

: T . o
al nenos tan 1mportante como la mejora de las caracteristicas .

La presente 1nvenc16n tenla 1gua1mente 1n101almento

como finalidad oculbgr lg engastadura pero la solucibn pro-
do la engdstadira y reemplazéndola por un simple engencke,

El rebipieﬁte metélico'fabripado por el procedimien
to segﬁn'la invénciSn, Scharacteriza porque el borde del
cuerpo tubular es réplegado interiormente de modo a formar
un canaldn y porque el fondo presenta una faldilla que adop-|
ta'al menos'apioximadamente la forma del cuerpo tubulér'y se
ajust# en dicho canaldn, en el que el fondo es retenido por:
enganche. . B |

La invenéionvtiene igualmente por objeto segun el

procedimiento de fabricacifém del recipiente, se introduce




5

10.

25.

-l -
el fondo provisto de su faldilla, en el cuerpo tubular de tal

borde del cuerpo tubular y porque se pliega el borde del ci-.

modo que el borde de la faldilla esté retraldo rospecto al

tado cuerpo tubular hacia el interior y se le reliega para

formar el citado canaldn.,

El cuerpo tubular puede ser cilindrico, pero no ne-
cesariamente, al igual que la faldilla que puede ser cilin-

drica, cbnica, pirfmidal o prismbtica.

Preferentemente, las dimensiones exteriores trans-
versaleé de la faldilla del fondo, por ejemplo su difmetro
en el caso de un fondo con faldilla cilindrica, son muy lig%
ramente superiores a las dimensiones interiores, por ejempla
al di&metro interidr, del cuerpo tubular de tal modo que
el fondo sea ajustado con fuerza en él cusrpo tubular y se
mantenga asi por si mismo en la zona deseada de éste dltimo
durante la operécién dé formacién del canaldn. -

Cuando el recipiente es puesto a presibn el fondo

es perfectamente mantenido por la presién que reina en el

L]

interior del bote que aplica el fondo en el canaldn dei cuep
po tubular y contrariamente a lo que se podria esperar la

estanquidad es asegurada por este contacto a presibn.

Por lo demés es posible mejorar la estanquidad
de la junta utilizando una resina sintética u otro produc-
to apropiado, por ejemplc caucho. Un procedimiento de estan
quidad particularmente ventajoso consiste en echar parte
del barniz polimero del que se reviste generalmeunte el in-

terior de los botes para aerosoles, A este efecto se bar-~

niza el bote y el fondo y se pone en posicibén el fondo, an

tes de proceder a la polimerizacién del baraniz, siendo in-!
. |

. |

incluso efectuada esta ultima preferentemente al final de |
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las operédiqneé; ;eé deciﬁ despuds de la formacidn del cana~
16n. - | o |
En'reéumen; la invencion permite ocultar totalmente

@l fondo en el interior del cuerpo del fecipiente‘y suprimir

' 1& operaclon de engastadura reemplaz&ndola por una opexaclon

de plegado. _ A
El dlbujo dnexo representa, a tltulo de ejemplo, al-

gunas formas de ejecucion de la invencion,

La figura 1, representa'una vista en alzado y en sg
fhi= secclon axial de un bote 01llndrlco para aerosol. que fa=
bricado segun la lnvenclon. _ A

La figura 1a, representa un detalle de la figura l.|

bas figurss 2 a 16, represénﬁén diferentes formas
de ejecucibn exn lés que unos medios estan previstos para impe
Air un*deséngaﬂche pfematurd dei fbnﬁo;trgs la-inversifn o |
&uelta de éste en caso de sobrepresién.‘ir |

El bote representado en la flgur& 1 comprenda un

éuerpo olllndrico 1, por ejemplo de alumlnlo, cuysa parte su- |

‘perior 2 es troncocdnica y - termlnada en un borde rodado 3

destinado a recibir la valvula distribuidora, m&s partlcular~
mente la c0pela que 11eva esta vélvula. El borde inferior

del cuerpo 1 es replbgado sobre gi mismo de modo a formar un
danaldén 4 éerrado. El fondo 5 presenta una parte abombadé sa;

duya concavidad esté dirigida hacia el exterior, y una faldi=

1la cilindrica 5b ajustada en el canaldnt.la altura de la fq;

dilla 5b es superior a la altura del borde del canaldn 4 de
tal modo que la porcion extrema inferior de esta faldilla Sb
tope contra el fondo del canaldn 4 de modo que el enganche

del fondo por su faldilla sea asegurado. En el caso en que

el fondo sea retenldo simplemente por enganche, la presidn P
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que reina en el bote llenado, que es del orden de 2,5 a 6,6

¥g/cm2 a una temperatura de 20°C , se traduce en la porcién

éxtrema inferior 5¢ dela faldilla Sb del fondo 5 poxr una pre—I

§ib6n variss veces superior, siendo este aumento de presién
proporcional a la relacibén de la superficie de la parte Sa

¥ de la superficie de la porcion extrema 5¢ de la faldilla qu

puede ser suficiente por si sola, en algunos casos, para ase-
gursar una estanquidad en el bote,

La puesta en posicibn y la fijacibn del fondo se efec-
fua de la manera siguieﬁte: Se introduce ante todo el fondo
5 provisto de su faldilla 5b en el cuerpo tubular 1 de tal
nodo gue el borde 5¢ de la faldilla se encuentre ligeramente
retrajido del borde del cuerpo tubular no plegado, y después
se‘pliega la parte inferior del éuerpo tubular hacia el inte-
terior y se la repliega para formar el canaldn 4.

El fondo eg introducido preferentemente de tal modo
que el borde 5¢ de su faldilla ocupe una posicidn menos vetrg
da que su posicidn definitiva, es decir que la altura de la
parte del cuerpo tubular que sobrepasa el borde 5c .de la fal-
dilla sea inferior a 1a altura del canaldn 4. Durente la
formacidn del canaldn el fondo es entonces rechazado axialmen
te y progresivamente por su faldilla Sb al inbterior del cuers
po tubular, dé tal modo que el borde 5c¢ de la faldilla Ctope
a buen seguro contra el fondo del canaldn. A continuacidn
se puede aplastar el pliegue merced a una operacidém de mole-
teado o dejarle abierto,

Los botes para aerosoles estan generalmente revesti

dos interiormente de un barniz polimero. iste barniz puede

——

i

ser utiligzado para constituir una empaguetadura de junta es-
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0 superlor a la pregion de irversibén o vuelta de este fondo.

vuelto & una’ preslén de arrancamiento . Uno de los prlnciplci
- a topar el ﬁondo al yolverae, asegurando la presion del fon=

tal modo que una presién’maybr geéa necesaria para ocasiovnar

. versifn del fondo 5 a la posicidn 5, este viene a oprimin

-7-

tanca. A este efecto el cuerpo 1 es revestldo de barniz 6
(flgura la) ¥ después el fondo 5 es puesto en poslclén antes
de la polimerizaoiéh del barniz. El fondo 5 puede ser igual-
mente prevxamente barnizado.
Es pe:ﬁectamente conocido que la presién en el intes
rior de un b;té paré un‘aerosol se eleva rapidamente co@_la. .
temperatura y que puede alcanzar un valor de 12 Kg/ cu2 |
a la temperatura de 50°G Las prescrlpclones internacionales
de segurldad es tipuian que el fondo concavo debe volverse '

o invertirse antes de toda operacibn de fuga. Por otro lado,

se exige que la preélon de arrancamiento del fondo sea 1gual

Lag flguras 2al6 iluatran, a titulo de eaemplo, algunas

goluciones destlnadas a gumentar la resistencia del fondo
aplicados consiste en formar un sallente contra el que viene
do_sbﬁre este saliente un ajuste de la faldilla del fondo de

el desenganche del fondo por deformacién o desconexién de
la faldilla del fondo. | _

En las figurus 2 a i5 se ha representado el fondo
vuelto con trazos mixtos: -

En lg forﬁa de ejecucibn representeda en la figura
2 el-cénalbn 7 del cuerpo de bote 1 vresenta una seccidn

aproximadamente circular y cerrada. Durante la vuelta o in~.

este canalbn en 7a. Bajo'el efecto de esta presibn el borde' 
7b del canaldn, dirigido aproximadamente de un modo perpen- |

dicular contra la faldilla del fondo 5, ajusta esta faldill
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e impide al fondo desconectarse. Contra mis corbante sea
el borde 7b mis tendencia tendré a penetrar en la materia
de la faldilla y a retener el fondo. En este caso el pliegus
estd por lo tanto abierto.

En la ejecucibn representada en la figura 3, el ca-
nalén preéenta una parte vertical 8a y un borde acodado en
fngulo recto 8b en direccidn de la faldilla del fondo. El
efecto es el mismo en la figura. 2 con la diferencia de que el
fondo 5, durante su inversion o vuelta, viene a apoyarse més
rapidanente contra el zodo 8c del canalbn.En este casc el
pliegue esta igualmente abierto.

En la ejecucién representada en la figura 4 el cang
16n presentaigualmente una parte vertical 9a y una porcibdn
extrema acodada en angulo recto 9b, pe:o ésta estl acodada
en angulo recto en direccibn del eje del bote. e ve que
cuando el fondo se vuelve viene incluso mas pronto en contag
to con la porcidén extrmsa del borde 9b.

. En la ejecucibn representada en la figura 5 al cang
1én presenta una parte vertical l0a cuyo borde esta replega-
do de modo a formar un'sdbreespesor 10b utilizado para ajus—

tar 1§ faldilla del fondo durante la inversidn 0 vuelta de
esta. Bl sobreegpesor 10b puede conseguirse por moleteado
del pliegue que esté entonces cerrado.

En la ejecucion representada en ia figura 6 el caqé
16n presenta una p rte vertical lla cuyo borde superior esté
acodado hacia el interior 1llb y despuds hacia el exterior
1lc de modo a combinar.las ventajas de las eJecuciones se=-

ghn las figuras 3 y 4, viniendo el fondo, durante su vuelta,|

répidamente a ejercer una presion sobre el canaldn, como en |

el caso de la figura 4 y ajustando este canaldn la faldilla;



del fondo por su borde como en el caso de la fisura 3
En la eaecuclbn representada en la. flsura 7 el cana~-
1lon presenta una parte 12a termlnada en un borde rodado 12¢

en dlrecclén del centro del bote,
5. Lé ejecuclén representada en la figura 8 dlfiere de

1 la representada en la figura 7 por el hecho de que el borde ro
dado 13 est§ ejecutado un direccibn_de ;a pared del cuerpo deA
bote. '

, En la éaecuéibn represeﬁtada.en la figura.9 el cana-|
10. 16n 14 es vertlcal como en el ejemplo de ejecucibn repxesentaw
' do en la flgura ly ios medlos para asegurar un ajuste da la
faldlllalsb del fondo estén const;tu;dos por un anillo 1nteric:
15 puesto en,poéicibn con el fondo o despuds del andO} Este

anillo forma un saliénte contra el que viene a topar 21 fondo

15. = | durante su inversién o vuelté.

' En la ejecuclén representada en la- flgura 10 el cana
1dn presenta una parte vertlcal l6a cuyo porclén extzema 16b
esta acodada en’ éngulo agudo en direccmbn de la pared del
cuerpo del bote 1. Durante la vuelta del fondo, se tilene ade—

0. més del efecto dgwaguste,‘tal oomo aparece en la figura 3, un

efecto de.penetracién mas prqnunciado de la arista del borde
16b en la faldilla del fondo. La faldilla puede ademis ser maA
corta que en la figuﬁa % de modo que el -fondo venga mas rapids
. mente en contacto.con el borde superior del canaldén durante sﬂ-
inversidn o wvuelta. | '
25. En la egecuclén representada en la figura 1l el ca-"
‘nalon presenta igualmenie una parte vertical o sensiblemen—-

te vertical 17a finalizada en una parte acodada en &ngulo

agudé 17b} pero la fgldilla 5b del fondo presenta una ondu-~

lacibn 54 ajustada bajo .el borde acodado 17b del canaldn.

30, Durante la inversidén o vuelta del fondo la faldilla 5b no so-
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lo es ajustada sino que viene a enganchearse en el borde 17b
por la ondulacion sd,,En la variante representada en la figu-
ra lla la ondulacion 5d es reemplazada por un pliegue 5e.

| Un enganche que actua durante la inversién o vuelts
del fondo es ipualmente realizedo en la ejecucibén 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 canaldn que pre-
senta una forma enfloga a la de la figura 3.La faldilla 5b
puede ser ribeteads previamente antes de la puesta en posicibﬂ
del fondo, o formada simulténesmente con ei canalbdn,

#n la ejecucion representuda en la fi_ura 13 el bor-
de del canalon presenta un borde rodado 18. La faldilla Sb
del fondo 5 se une arlaparte abonbada 5a por una parﬁé plana
o sensiblemente plana 5g. Esta parte plana 5g tiene como efec
to sumenbtar la rigidez de la parte periférica del fondao sin-
impedir la inversion o vuelta de éste.

En la forma de ejecucidn representada en la fisura
14a el canaldn 19 del cuerpo es anélogo al canalén 4 de la
figura 1, pero la faldilla 5b del fondo 5'sevune a la parﬁe
gbombada 5a por una porcion vertical o sensiblemente vertical
5h, de modo que el fondo presenta igualmente un canalén forﬁg
do por las partes 5b°y 5h que vienen a ajustarse en el canalbn
19, Como en el caso de la figura 1% ello tiene como efecto
aumentar la inercia superficial del fondo y necesitar una
presibn mAs elevada para su desenganche.

En la forma de ejecucion representada en la figura
15, los bordes del canalon 20 y de la faldilla 5b estan re-

plegudos sobre si mismos segun 20a y 51y ajustados uno en

el otro de modo & engancharse, dinterviniendo este enganche
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‘| dsi como 1d manera dé realizarlo en la practica, debe hacer ,

_ qusceptlbles de modlflcaclones de detalle en-cuanto no alte-

licog para contener un fluido y/o un gas a presion, particulap .

-1l -

dh?anﬁg una traccibn hacia la parte superior sobre la faldi-
1la EB como conecuercia @e‘lé inversionleiueita del fondo 5
Los pliegues pué&en éstar~formados porAméletéadé.,
' La figura 16, muestra una vista inferior de un bote
en el que una rigidez del eanalbn 4 se conslgue formando acana
1aduras vertlcaies 21 en este canalén. chhas acanaladuras pue -
den. ser formadas en todgs lag formasAde eaecuclon descritas. :
De un 10do general, la operacidén de formacidn del
canalén puéde ger ejécu#ada’gntég 0 desbués de laAimpregibn '
de laﬂsupéﬁficié exterior del cuerpo tubular.idemds, la parte
plesa&a delgcanalén Puede igualmente récibir una impresiﬁn,
tal como cbdigo ,marée de fabrica ¢ publicidad, que no serh
visible. més que inviitiendo el boté..

Descrita gsuficientemente la naturaleza del invento,
de constar .que las disp051clones anterlormente 1ndlcadas son

Ten su prlnclpio fundamental.

" REIVINDICACIONES

1.~Procedimiento de fabricaciém de recipientes meth

mente para aerdsol; que comprende un cuerpo'tubular y un fon=
do afiadido a edte cuerpo Eubular, caracterizado porque el

borde del cuerpo tubular se repliega interiormente de modo &
formar un canaldn y porque el fondo presenta una faldilla que|

pdopta al menos aproximadamente la forma del cuerpo tubular

¥ se ajusté en el citado canaldn, en el que el fondo es re-

tenido por enganche,
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.2.- Procedimiento segun la feivindicacibn 1l,ca-
racterizado pbrqﬁe ge introduce el fondo provi§to 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 in
terior y se le repliega para formar el citado canaldn,

%+~ Procedimiento segun la reivindicacion 1 y 2

cargeterizado porque se introduce el fondo en el cuerpo tu-
Sular de tal modo que el borde de la faldilla ocupe una po-
sicion menos retraida que en gu posicion definitiva, de tal
modo que el fondo sea rechazada axial y progresivameunse por
la. pared del cuerpo tubular durante la formacion del citado
canaldn,
4,~ Procedimiento segun las reivindicacioanes 1,

2y 3, caracterizado porque se deposita un barniz pcllmero
al meﬁos en la cara ipterior-del cuerpo tubular, al menos

en la zona destinada a formar el citado canaldn, y se pone

5.~ Procedimiento segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque se forma el citado canalén
antes de la polimerizacion del barniz.

6.~ Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y
2 caractefizado porque el canalon se aplasta en forma
de pliegue y porque el borde de la faldilla se apoya con~
tra el fondo del canulén.

7+~ Procedimiento segun las reivindicacilones
anteriores, caracterizado porque el canaldn presenta acana

laduras. .

8.~ Procedimiento segln las reivindicaciones I y!
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 Jodado de modo a rormar un sobreospesor tubular.
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é caracter:zado porque el oana16n presenta una seccidn Te-

dondeada ¥ oerrada..
' CH Prooedimiento seglin 1as reivindicaciones anterio

rea, caracterizado pbrque ol oanalén presenta un boxrde diri

do perpendicularmenvu a la pared del cuerpoi
10.- Procedimiento segﬁn las relvindlcaciones'anteri

Tes, oaraoterizado pbrque el borde esth dirigido hacia la paw

red del cuerpo. ,
11~ Procedimmento segﬁn las reivindicaciones anteri

res, caracterizado pbrque el borde esté. dirigido hacla el cen z?

|v

tro del cuérpo. ,
12.~ Procedimlento segln las reivindicaciones ante—

tiores, caracterizadd porque el borde del citedo canaldn ge.
Tepliega de modo & formar un sobreespesor. -

' 13.- ‘Procediniento segﬁn las re1v1nd1caciones snte-
ﬁiores, caracterizado porque el borde del cltado canalén se
acoda en éngulo agudo en dlreccmén de la pared del cuerpo.

14 - Procedimiento segﬁn las re1vmndlcaciones ante~"

riores, caracterlzado porgue el borde del citado canalén es

154 Procedlmiento segﬁn las rezv1nd10aciones ante-
rlores, caracterizado porque el borde del cmtado oanal6n pre~

denta un codo formado por un repliegue de la materia.

164~ Procedlmlento seglin las reivindicaciones ante-
fibres, caracterizado” porque la faldilla del fondo’ presenta
una nervadura, tal como unﬁ ondulacibh o un pliegue, ajustad
detras del borde acodado en Angulo agudo del canalén.

17.~ Procedimiento seglin las reivindicaciones ante-

riores, caracterizado porque se dispone una pieza anular fij

da en'el'interior o el exterior del canalbn., ' |
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18.~ Procedimiento seglin las reivindicaciones ly2,
daracterizado porque los bordes del citado canaldn y de la ciA
tiada faldillalestén replegados sobre si mismos ¥y ajustados en
tre si.

19.- Procedimisnto seg@n las reivindicacionss 1, 2 o
5,'caracterizado porque la faldilla esté igualmente replegada
én forma de canalbén, estando opuesto este canalén al canaldn
del cuerpo. '

20.- Procedimiento segln las reivindicaciones 1 y 2,!
caracterizado porque la estanquidad de la junta entre el cuer
po ¥ el fondo es asegurada por un barniz polimero.

21.- Procedimiento de -fabricacién de recipientes me
t&licos para contener uan fluido y/o un gas, tal y como queda
sustancialmente descrito en la presente Memoria y en.los dibu
Jjos adjuhtos. '

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a méqui
ra por una sola cara. ‘

| Medwid, 30 ¥R, 1976
ALUMINIUM SUISSE, S.A.
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