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PROCEDIMIENTO PARA MEJORAR TA RESISTENGCIA A IAS CARGAS
AXIALES DE CUERPOS METALICOS TUBULARES.- '
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Folbcilands: CONTINENTAL CAN COMPANY, INC., entidad no-rteamerioa-
na, residentes en, 7622 South Racine, Aﬁenue, Chicago,

Illinois 60620, ER.UU, de A,

Esta invencién se refiere en general a nue-
vos y Utiles perfeccionamientos en la fabricacién de cuex-
pos de botes, y mds particularmente se refiere & un procedi~-
miento para un primer mbordeado hacia dentio de un extr@o

dsl cuerpo de un bote y posteriormsnte un re-bhordeado o re- .
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formado, efectuado preferentemente bor un troqusl hembra och -
vn -contro flotante do punzén; ds mﬁnera quo se o%nforma.oi 8xX-~

tremo del cuerpo del bote para recibir un extromo de’ paqneﬂal

¢idmetro o tapa, consiguiendose con ello no sdlo un aumento de

la longitud axial en comparacion con un recipiente con cuello,,

sino también un aumsnto en la resistencia a las aargas axiules
que varia de un 25% a un 53%. A ‘

Se conoce la reducciéh.del ﬁhicé'exfiemo abiertd-
de botes en dos piezas y de ambos extremos de! los botes en.tres
piezas con operaciones de rebordbddb y/o ribeteado.'SQ emplean
herramientas estéticas y/o dinﬁmiéas, y en la mayoria de los ca-
sos el materlal de los cuerpos de los botes se somete & compre-

sién durante la reduccién de didmetro inlcial y circunferenoia.

Esta compresién provoca gue se formen diminutas arrugps 0 plie-'

.gues y durante la formacién de la hébifuél cosﬁuia doblé entre -

el extremo o extreros del cuerpo del bote y sus capas asociedas,
estas pequefias arrugas o pliegues dan como reésultédo ia forma-

cién de grietas y fugas posteriores en los botﬁs.~Por otra par-

‘te, los botes que son éimplemgnte rebordeados no resisten ekqeph>

cionalmente a la carge axlial, y hasta la presente invencidn -
unas pruebas exhaustivas consiguienfes sélo un 5% de aumento en
la cearga axlal aunque esto unicamentd seroohseguia con e;'aumeg,

to indeseado del plegado en las zonas del rebordé de los botes

‘Sobregoldados, de aluminio y de otros tipos, mientras que ocu-

rria un aumento de las arrugas en las renuras radiales de 1os
botes soldadoa. . .
Segin la invencién, se he comprobedo que pueden
evitarse los pliegues, las arrugas, las grietas, ete., ;ndeseaf
dos con un aumento correspondiente (del 25% al 53%5 de resis-

tencia a la carga axlal por el procedimiento nuevo de la'preseg
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A0 abierto del cuerpo para formar un rebagde‘de~cuello que for

par un nuevo procedimiento del tlpo.hESta ahora mencionade en

. tlene una longitud axial predeterminada que se acorpﬁ como re-

sultado de la operacién de rebordbado! y ol paqo'de.reérébor-

se invencidn que incluye proporcicnar un ouerpo zstdlico tubu~ |

lar que tiene al menos un extremo nbierto, rebordear el extre—

ne una zona de transicidn entre el cusrpo propiamente dicho &
3u cuello, y volver a redondear el extremo abierto del ouerpo
para reduelir el éngulo del reborde del cuello entre 13 Y. 180,

0tro objeto de la invencién~esAel de proporoiod

el que el cuerpo metdlico, antes de le bperacién dé rebordeado

deado aumsnta la longitud axial del cuerpo del cuello acortado.

Preferentemente, y segin otro objeto de la pre-
sente invencién, el re-rebordeado o reformado cubfe una dis-
tencia axial de aproximadamente O'5 mm superior al paso inicial
de rebordeado, y preferentemente ambas ope;adioﬁes de.re-rebor-
deado y rebordeado se realizan en troﬁueles hembrasicqn'den—
tros flotantes de punzén en relacidn telesoépica'iﬁternafoon el
extremo ¢ extremos del cuerpo metélico que se quiere rebordear
v re-rebordear. ) o

Tenlendo presentes los anﬁeribres y otros ob-
jetos que aparecerdn mds adelante, la naturaleza de la invenh
cidén se entenderd con mayor clarided con referencia a la des-
cripeidn detallade siguiente, las reivindicaciones Adjuntas y
las diversas vistes llustradas en el dibujo adjunto; en el que:
‘ Le figura l es una vista en seccidn esquemdtica
de.un cuerpo de borde cilindrico normalmente reoto, e ilustra-.
axialmente los extremos opuestos que se rebordeanAhacia~dentro

entre trooueles hembras y centros de punzén flotante interno.

La figura 2 es una vista en seccién fragmenta-
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1¢a.y ampliada de la parte rodeada con un circulo en. la figura-

‘| zona de transicién entre el cuerpo propiamente dacho ¥y su cus-

‘ 1lustra el cuerpo del bhote rebordeadb ihicialﬁanterée las'fisu-

. ras 1 j 2 que se ha vuelto a rebordear o se ha reformado, e-i]qg-

-cuello de 13 a 189,

serie 100.264 titulada, Procedimiento para Fbrmar Cuerbos Re-

e ilustra la foi'nacién de un reberde de cuello m’ze forma -1a

‘lo, siendo el éngulo inicial del “orde del cuel‘o de aproxima-
aamente 309, |

La figura -3 es una vista gimilar 4 la flgura 1,pgro[

tra més particularmente una reduccidn ep-bi.éngélq'del reborde
del cuello. _ '.  _ L

la figura 4 s una ‘yista en’ aeccién ampliada y trag
msntaria de la parte de la figura 3 rodeada ecoh un circulo, e

ilustra més claramente la reduccién del éngulo del reborde del

Con referencia ahora al &ibujq.con‘mayorideﬁalla.
un cuerpo tip;do de bote se define en gensral con el'n&mérOAde_
referencia 10, y antes de ser rebordeado inicialmente tal.oom§-:
se_represénta en las rigui&s ly2, el éué;po del. ﬁpte 10 tiene
forma oilindrica recta de circunferencia y diﬁietro;bonstanﬁe-
de uno a otro extremo. Tipieamenté,_ei;cuerpq~dél'b6teVpueda'sm
al prineipio de cualquier tipo descrita con'referencia a la fi-

gura 1 de la solicitud correspondiente del.SOiicitante’Nb._dé

bordeados de Botes, depositado el 21 de diclembre de 1970 . ce-
dide al cesionario de la presente.solicitud.

A continuacidén se hace referencia & las Figuras 1
y 2 en las que se llustra un par de troqueles qonvéncionales A4

opuestos de rebordsado, designados en general con los nimeros

de referencia 11, 12. Cada troquel de rebordeado 11, 12 inclu-

ye un troquel hembra de rebordeado 13, un anillo de acceso 14
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de 1as superficies formadoras de los rebordes de cuello.20 y pog

¥ un centro de punzén "flotante™ 15. La periferis exterior 16
del centro de punzén 15 estéd separsda.de una pared periferjca
17 del troquel 13 y define con ella un hueco 18 cue recibe. in
extremo asoclado E del cuerpo del recipiente 10 éGurante una ope-
1acién de rebordeado. Debido al montaje "flotante" del centro
de punzén 15, las distancias radialesrentre-las superfic;es'la,
17 y por lo tanto la anchura radial de la separacsidn 18 pueden .
variar para acomodar tolerancies entre diferentes cuefpos.de bom_
tes. Por ejemplo, el didmetro del centro del punzén que es el
de la superficlie 16 es de 62,484 mm - 0,006 mm ﬁienﬁras que el
de la superficie 17 es de 63,07 mm - 0,01l mm pare un ousrpo de
bote cuyo didmetro antes del rebordeade hacia dentro es de
65,88 mm + 0,0508 rm. As{, la geparacién 18 #unde»yqria; entre
C,1676 mm como minimo y 4,2164 mm como méximo debido & 1a "fIOe
tacidén" del punzdn 15.- ‘ . L |
Cada troguel hembra 13 incluye una supQrtioie 20
que forma el borde del cuello y define un dngulo A de 300 4 20.
De esta forma cuando se coioca el ouerpo del bote 10 en alinea-
cién axial con los centros de punzonado 15 y_lps.troquiles hem-
bra 13, lag fuerzas axiales aplicadas a los extremos E.de; bote
ousndo se mueve en la direccidén de las flechas no numeradas de |

la figura 1 provooca que los extremos ¥ que maiohan a lo largo

teriormente por la superficie 16 de los troqueles hembra corres
pondientes 13, 13 y los centros de punzonar 15, 15 con lo que el
ocuerpo del bvote, normalmente cilindrico 10 se configura de la

me jor menera llustrada en las rigﬁras'l y g 1qc1uyepdo, partim-

larmente, una poroién mayor o principal del cuerpo MBP entre

los puntos A y B, un reborde de cuello MS entre los'puntos By

C (figura 2) un cuello N entre los puntos C y D, y un reborde



5,

10.

15.

20.

25.

30.

:figuras 3y 4'que reforma o re-bordea el reciéiente rebordeado

.un aumento de resistencia a las cargas axiales superior a. 105

' cipal hacia dentro de los puntos A y B a una poreifn del. cuello|

{iéntico de cuello (no numsrado) y un ouello. (también qiq.ﬁuﬂﬁ~.
rir) a la_iiquierda del punto A en 1a.Figurﬁ l;AAsi, a;mos'gxtrg
mo>s E del cuerpo del recipiente iovfebordé&dos haoia dentgo son |.
ilénﬁicos por el hecho de que cada sxtremo E inéluyé-los‘rebor- -
das de cuello NS que forman la supevricie de transicién entre l&
porcién principal del cuerpo MBP Yy el cuello adyacente N. _ '

Con 51 movimiento relativé de retraccion ‘de los cen
tros de punzon 15, 15 y los trogueles hembra 13, 13 en direccién‘
de las flechas no numeradas de la figura 1, el cuerpo del’ bote

1o ahqra rebordeado hacla dentro se transfiere al aparato_de lag

hacia dentro 10 de las figuras 1l y‘é y en consecﬁenéia ha rec¢i-
bido nimsros similares de'rere:eneia aunque con la designacion
de primos. No obstante, en este caso, la sdperfiqié formadora |
de reborde de cuello 20' incluye un éngulo A' cuyo éqgulojyarig
entre 13 y 18°, que a su vez transrorma'el.rebordéAinlcigi del
cuello NS del reciplente rebordeado hacia denf;p 10 en un rebqg
de de cusllo NS!' que define igualmente un dngulo de 13 é 1é°.

Dentro de esta gama de 4ngulos re-rebordeados se ha cbmpfobado

reoipientes de cuello standard, con una msjora de un 25% a un
53%. o

Ademds de volver a rebordéar denfrb de la gema
de 13 a 18° anteriormente indicade, los puntos Ct~D' de loa tro.
queles hembra 13', 13' de re-rebordear, son realmente superio-
res en aproximadamente 0,5 mm lo que en efecto transforma una

dimensidén axial sinmilar (0'5S mm) de la poreidn del cuerpo'prin-

re-rebordeado NS'. Es decir, los extremos E del recipiente dé

cuello 10, cuando se rebordean de nuevo, tal como se muestra en
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tas figuras 3 y 4, penetran mds alid del ouoiln~origiﬁq; dn'ou;
(& extremo de las figuias 1 y 2 haste en 0,308 mn, La vénﬁgjg.'
e esto es un aumeato en la altura del cusrpo o en la lphgipud
ixial de extremo a extremo (E*-E') que supone un aumaﬁtg‘apr6~i
'ximado de 0,254 mm ademds de 1a altura normal del bote reborden
do hacia dentro de las figuras 1 y Z,Aya-que debs tenerss en
cuenta el rebote del material. Tibicamente, el ollindro del
cuerpo standard de bote de 12 onzas tiene una loagitud axial
briginal de 125,4 mm + 0,05 mm. El nuevo rebordeado seéﬁnilas
figures 3 y 4 después del rebordeado inicial sqgén-laé'figufaa
1 y 2 consigue una recuperacién de 0,254 mn + 0,05 mm de la lon
gitud de metal perdide en la oper&cién de rebordsado (Figuragu
i.y 2). La longitud final axial de re-rebordeado seria pués de
125,27 mﬁ 4+ 0,05 mm. Esta gama representa la gama original en
que se incurre en el ranurado de la chapa metdlioca ai tamafio de
la pieza tosca. La recuperacién de 0,254'@m de longitud axial
en la operacidn de rebordeado (figuras 3 y 4) representa una
ventaja ya que es evidentemente conveniente.aceroarae‘lo més po
sible a la abertura standard que se estlimoce‘para ﬁotesAdé-
339,6 gramos de lados rectos (no rebordeddos) qus se entrégan
al cliente. No obstante, la importancia fundamental de la operé
cién posterior de rebordeado en la gama de 13 a 18° estd en la
me jora de la resistenciﬁ a las cargas axiales qus varfa de un
254 a un 53%. :

' | La tabla sigulente indioa los cSnvenientes ,
efectos, particularmegte sn las cargas axiales entre un bote
soldado rebordeado normalmente (30°) (Control W) un bote de cos

tura lateral cobresoldado con rebordeado standard (30°) (Con-

i}

trol S) y tres botes soldados re-rebordeados y tres botes cobre

goldados re-rebordeados. Los botes de control fuseron bo:deados
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| e control W falla a 569,4~kilogfamos mientras que los tpeé'bb-

- 1a fuga del producto. Loa valores enumerados en la prueba &en

| res de la pruedba de carga axial han sido relﬁdionados ocon fallog -

pero no re-rebordeados mientras qus cada uno de Los séis}botqs
¢.e muestra fueron bordeados y re-rsbordeados a 18, 15 ¥y 159'rqg
rectivamente. Se observard en la tabla un notable aumento en-le

1esistencia a las csrgas axiales ya que, por ejenplo, el bopte

f.es soldados de musstra qué'fuerbn Tebordeados y re-rebordeados|
resistieron cargas axiales de hpsta 460, 25 kg, bBO kg y 540 kg
a unos éngulos de 18, 15 y 139, respeotivamente, durante las
operaciones respectivas de re-rebordeadd. La misma resistenoia'
e las caras axiales se pone de rélleve en la tercera columna
vertical que compara el bote cobresoldado de conLrol s, rebor—
deado pero no re—rebordeado, con otrostres botes cobresoldadosb
quse fueron rebordeados y rearebordggdos a lg, 15y 159 respec—_
tivamente. . | o
Los resultados ds la tabla I se reoogieron en prue .
bas de laboratorio que simularon el tipo de fallo axial que ooy| - .

rria cuando botes rebordeados. standard cobresoldados y/0 solda— ,

dos fallaron en el transporte durante la entrega en camiones de- L

articulos llenos. En la prueba se tiré un peso dg 560 g..iesdq
una altura de 254 mm sobre la costura doble de un bote Llens. ‘|
El bote se coloca primero en un dispositivo de prueta de manefa
que el peso se ponga en contacto con 1& dohle costura unioamen~
te por un lado. Se repiten las pruebas hasta que oourre un fallg

en el metal de las zones del rebor¢g del cuello ¥y es;eﬁidente”'

caide de peso de la tabla I significan el numnro de oaidas del
peso necesario para provocar este tipo de rallo. En la actuali—_.

dad, ni los valores de la prusba de daide de peso ni 19a_valo-

reales en uso real, y por lo tanto, hasta que se obﬁengafdioha
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{deados probados supefaron claraments & los de control (recipien-

-
=
.
-
H

correlacidén, ambas pruebas se real’ zan utilizéndc un recipieuté
de cuello standard (30°) como comtrol. No obstante, Se comprue-

ta facilmente en/ls tabla I que todos los recipientes re-rebor-

tes normales rebordeados y no re-rebordeades en 30°) en una oan-
tidad importante. '

TABLA I
EFECTO DEL ANGULO DE RE-REBORDEADO SOBRE LA RESiqTFNGiA A LA

PRUEBA DE CARGA AXIAL Y DE LANZAMIENTO DE FPESO PARA 55 BOTEq DE|

BEBIDA LB DR-8 DE 355 ce SOLDADOS Y GOBRESOLDADOu.~

2 Angulo de cuellc standard de 30°
Si blen en la llustracién de la invencién se han mos-
trado unas formas y disposiclones preferidas de las partes, se

comprenderd olaramente que pueden introducirse diversos nambios

Variable Angulo de Carga ‘Prueba de Fluencia a |-
‘ re-rebordsa axill fpro caida de. 14 tragolén
de la do (©) medio de- peso (Pro (Kg/gm‘~x
. Kilogra- medio de -

prueba mos?r nim.de

cafdas
Soldado-W .
Control * - 367, 4 .18 5,39
8w 18 460 . 15 5,42
ow 15 520 . 20 5,35
low - 13 540,4 21 ° 5,35
Cobresoldado - 8 o '
Control * - 422,68 13 ' 5,88
ew 18 591 16 5,74
ow . 15 569,4 21 6,05
10w o 13 5%6,7 . 23 8,02

sin apartarse por ello del dmbito y del espiritu de la invenci&n
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+ ferido -invento ¥y por 1o que se_ solicita Patente de Introducoion; ;‘
por 10 afios en Egpafia sobre Procedimiento para mejorar la To-

' sistencia a8 las cargas axlales de cuerpos metélicos tubnlarest-

de rebordeado tlene una longitud axial predetermineda qne'se'eg

=10 -

NOTA _ e

Descrita 9uficientemente la naturdlesa del 1nvento asi_
s0mo 1a manera de vealizaerlo en la préctica, debe hacerse oons-'
zan que las disposlciones anberiormente indicadas son suscepti~
bles de modiricaciones de detalle en cudnto no alteren au. prin-‘;.

cipio fundamsntal. Siendo lo que constituye la esencia del Te- |

carecterizdndose por lo siguiente:

4 l.- Procedimiento pare mejorar la resistencia a las-
cargas axiales de cuerpos metélioos tubulares, oaracterizado
dicho procedimiento porque comprende las etapas de; proporeio—- .
nar un cuerpo metélico tubular que tiene, al menos, un extremo,'
ablerto, rebordear el extremo abierto del cuerpo para formgr un,
reborde de cuello que forme la zona_de transibién entre ol Qﬁeg
po propiamente dicho y su cuello, ¥y volver é rebordear el,ei@rgr
mo abvierto del cuerpo para reducir él éngulo del reborde daii-'.'.
cuello a 13-18°, ' . o ‘

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, cargété-
iizado porque el éngulo inicial del réﬁopde del cuellp_es de "
aproximadamente 30°. N _7 _

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién-i, car§9~i

terizado porque el citado cuerpo metdlico antes ds la operacidny .

corze como resultado de dlcha operacién de rebordeado, yvel‘di—‘

tado paso de re-rebordeado aumenta la longitud axial del Gugxﬁq

rebordeado escorzedo.

4,~ Procedimiento segin la reivindicacidn l,icexhota B

rizado porque el citado cueirpo metdlico, antés de la 'operaciéxi'~
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de rebordeado tiene una longitud ukial-détermin&da que Se es-

corza como resultedo de la operacién de rebordesdn, aumentando

el paso de r?-rebordeado la longitud axial del cuerpo rebordead
de escorzado y el mencionado cuerpo re-rebordeado, después de |.

la fase de re-rebordeado, es aproximedamente 0,254 mm'mayor en|

longitudvaxial que el cuerpo escoxzado y rebordeado.

5.~ Procedimiento.segﬁn la reivindioaciéﬁ i,
caracterizado porque las operaciones de bordeado y ré-&ebbr&ea
do se realizan con un centro de punzdn flotante en ré%ﬁoiép te
leéoépioa interna con el citado extremo ablerto. A |

6.~ Procedimiento segin las reivindioaciones

anteriores, caracterlizado porque comprende las etapas de; pro-

boroionar un cuerpo metdlico tubular que tieme al mencs un ex-
tremo abierto, rebordear el extremo abisrto del cuerpocpara
formar un reborde del cuello que forme la zona de transicién

entre el cuerpo propiaments dicho y su cuello, Y volver a :év

bordear el extremo abierto del cuerﬁo, axlalmente y a una,diséf

tancia mds alld del reborde del cuello; coh 1o que una pdfte,
del cuerpo propiamente dicho despuéds del re~-rebcrdeado, se i_
convierte en una parte del reborde re-rebordeadoc.

7.~ Procedimiento segim la reivindicacién 6,
caracterizado porque en el cuerpo -la distancia axial es de
aproximadamente 0,508 mm. | |

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 8,
caracterizado por¢ue el paso de re-~rebordsado redﬁce el éggu-
lo del reborde del. cuello & 137? 1890,

9, Procedimiento segun la reivindicaoién 6,
caracterizado porque el citado cueipo metélico entes de la

operacién de rebordeado tiene una longitud axial predetermi-

-

nada que se escorza como resultado de dicha operacién de re-
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- corzado.
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bordéadoiygél raso de re-rebordeado aumenta la longitud exial -
tel cuerpo rebordeado escorzado.

.510 - Procedimiento segiz. 1a reivindicacion 8, carac-

bordeado tiene una longitud axial predeterminada que Se escor~

za como resultado de la operacidn de.rebordeado y 1la fase de. re

rebordeado aumenta la longitud axiai del cuerpo-rebordead&fes—A

11l,« Procedlimiento para mejorar'la resistencié u las
cargas axiales de cuerpos metélicos tubulares; tal y como queda

descrito sustanoialmente en la presente Memeria | ilustraao en
los dibujos adjuntos.

Esta Memorie conste de doce hojas esoritas a méqui-

na por une sola cara,
Madrid, -3 86D, 1975
CONTINENTAL CAN COMPANY,INC.

), GONELTRSES
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