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La presanta invención aa refiara a recipientes: a compone^ 

as para talas recipientes que tienen la forma de cuerpos da botes 

etálicos cilindricos en una pieza con un extremo abierto que ter­

ina en una brida periférica dirigida hacia afuera que se une a u-¡ 

a porción do cuello que sa extienda circunfarencialmenta (en lo 

ucesivo se denomina al cuerpo del bote como "un cuerpo del bota -i 

el tipo anteriormente especificado"; a procedimientos para formar 

icho cuello y brida en al cuerpo de un bote del tipo anteriormen- 

e especificado; y un aparato para formar dicha brida periférica 

la porción del cuello.

La finalidad de la brida periférica suela ser la de propor 
ionar un elemento al que pueda fijarse el extremo de un bota des- 

uás de habar sido llenado, realizándose esta fijación por deforma^ 

ión de la brida del extremo del cuerpo del bote junto con una brjL 

a periférica del extremo del bote con el fin de formar una doble 

ostura. El cuello permite que la brida, y por consiguiente el ex­

remo del bote, sean de menor diámetro que si no hubiese cuello; 

or lo general, la profundidad radial del cuello es tal que la eos 

ura doble tiene un diámetro exterior no superior ni de la pared - 

ataral cilindrica. En algunos tipos de recipientes metálico, ta­

se como los que tienen tapáé que puedan cerrarse de nuevo del ti- 

o denominado de "palanca", al miembro cosido al extremo del cuar- 
o del botas suele ear un anillo en el que sa introduce la tapa.

El cuello del extremo puede servir para otra finalidad, - 

¡ue es la de proporcionar un medio conveniente para que un soporte 

iueda sujetar al recipiente; estos soportes están destinados a man 

anar una serie da recipientes y pueden ser, por ejemplo, de cartóó 

) de material plástico flexible. El tipo de soporte que sujeta el 

¡uello de un recipiente del tipo del que se trata en esta patente 

¡usía tener una placa horizontal en la que hay una serie de orifi-
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cioe, uniándoaa la periferia da cada orificio a la parta inferior} 

da la costura dobla do extremo dal recipiente anteriormente menci^ 

nado con al fin da podar soportar el recipiente anteriormente men-j 

cionado con al fin de podar soportar al recipiente de ese modo, de! 

forma total ó parcial. Cuando el cuerpo del recipiente lleva cua-; 

lio, el cuello pueda modelarse da manara qua proporcione una ciar-i 

ta medida da soporte y/o limitación para la placa del soporte al- ^

rededor del orificio da la misma, y ayudar a inmovilizar al raci-}
!

piante an la placa hasta que al usuario desea extraerlo dal sopor­

ta.

Sa han propuesto diversos procedimientos para formar un - ! 

:uello da extremo y una brida an un cuerpo da bote en una sola pie 

:a. Algunos procedimientos suponen el moldao dal cuello y/o da la 
írida por medio da moldas qua sa extiendan circunferancialmenta. 

!tros procedimientos suponen laminar ó centrifugar el cuello y/o 

.a brida, utilizando un rodillo da moldeo por centrifugación qua 

:oopera con un miembro interior situado dentro dal cuerpo del bota 

!n estos últimos procedimientos, tal como los conocemos, al cuerpo 

tal bote se apoya rígidamente an un mandril interior ó similar; al 

tiambro interior pueda ser un rodillo de centrifugación ó bián al 

tandril qua soporta el cuerpo del bota. En uno da talas procedimiejh 

tos, el cuello y la brida sa forman simultáneamente an un cuerpo 

la bota soportado interior y rígidamente por un mandril ó manguito 

ipo axpansible, formándose el perfil del cuello y da la brida por 

odillos de centrifugación exteriores que cooperan con ese mandril 

En otro procedimiento, al cuerpo del bote va soportado in- 

eriormente por un yunque y hacia el extremo por un macho centrado: 

a centrifugación, formándose el cuello y la brida por un rodillo 

erfilado y exterior de centrifugación que deforma el cuerpo del - 

ote an una ranura formada en el macho cantrador y el yunque, mo-
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viéndose el rodillo axialmente al cuerpo dal bota.

En todoe eatoa procedimientos que se acaban da proponer, - 

al perfil final del cuello y de la brida ae determina por los per­

filas da los elementos de utillaje utilizados para formarlos, por . 

el hacho de que los distintos útiles (por ejemplo, moldes, rodillois 

da centrifugación, mandriles, yunque, etc.) se proporcionan con su¡ 

parficia de trabajo perfiladas para adaptarse a la forma requerida 

del cuello y/o de la brida, y el metal del cuerpo del bote se de­

forma de acuerdo can estos perfilas. Es puás necesario, si se nace 

sita una forma diferente, cambiar los útiles con el fin de propor­

cionar elementos de distintos perfiles.

Un procedimiento tal como el que ae menciona anteriormente 
en el que se utiliza un mandril expansible, permita producir con 

saguridad y economía las porciones del cuello y de las bridas de [ 

extremo, incluso en cuerpos de botes hechos de los metales más fi­

nos y más duros que actualmente se prefieren, en particular la chta 

pa dobla-reducida que suele ser chapa de BStaño, pero que, por eja^ 

pío, pueda ser también acero suave ó chapa negra adecuadamente tra 

tados, pero no necesariamente recubiertos con otro metal. La pre­

sente invención es también adecuada sobre todo para utilizar con 

estos materiales más finos y más duros.

Según la invención, en un primar aspecto de la misma, ae 

proporciona un procedimiento para formar una brida periférica de 

extremo en un extremo abierto de un cuerpo da bota metálico ciiin 
drico y un cuello que se combina con dicha brida, incluyendo al ci 

tado procedimiento soportar el cuerpo dal bote en su extremo an - 

compresión axial y aplicar una fuerza radial al cuerpo dal bota - 

por un miembro formador, mientras sesfactúa una rotación relativa 

alrededor del eje del cuerpo dal bote, entre el cuerpo dal bota y 

el miembro de formación, y aplicar una fuerza axial de encogimian-



4-

5

10

1S

20

25

30

to al cuerpo del bote con el fin de deformarlo en espacio libre, ; 

formando progresivamente de ase modo la citada brida metálica.

El procedimiento incluye preferentemente los pasos de: so-! 

portar el cuerpo del bote por su extremo en compresión axial entre

un elemento de soporte en el fondo, que se une coaxialmante al foíi
!

do del cuerpo del bote y define un sje principal, y un miembro de 

soporte de extremo que se une al borde terminal del cuerpo, coaxi^ 

almanta a dicho extremo abierto, con un macho centrador que se ex­

tiende coaxialmente dentro del cuerpo a través del miembro de so­

porta del extremo y efectúe una rotación relativa alrededor de di­

cho eje principal entre el cuerpo del bote, el miembro de soporte 

del fondo, el miembro de soporte del extremo y el macho centrador, 

por una parte y, por la otra, un miembro exterior da formación - j  
mientras se realiza un movimiento radial relativo entre al cuerpo ¡ 

del bote y el miembro da formación, un movimiento axial relativo 

entre el cuerpo del bote y el elemento da formación y un movimien­
to axial relativo entra al miembro de soporte del extremo y el ele 

mentó de soporte del fondo, con el fin de aplicar una fuerza axial 

de acortamiento al cuerpo y mantener dicho soporte en el extremo, 

manteniéndose una separación axial constante entre un primar borde 

circunferencial da modelado del macho centrador y un segundo borde 

de modelado del miembro de formación, con lo que al menos parte deh 

cuello y de la brida se forman en el espacio libre por el citado se 

gundo borda de modelado que deforma el cuerpo del bote alrededor 

del primer borde de modelado como un fulcro.

En el procedimiento de la invención ee encuentra implícito 

en su forma preferida tal como anteriormente se defina, que los - 

perfiles ó formas de la porción del cuello y de la brida de extre­

mo en al cuarpo acabado del bote se producen deformando al metal 

de la pieza progresivamente a lo largo de la porción de extremo! -
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an afecto, al segundo borde de modelado trabaja siguiendo la partaj 

del extremo de la pared lateral, formando en el mismo al perfil nej 

cosario, introduciéndose al primer borde de modelado dentro de-la 

porción de extremo para proporcionar un punto de apoyo para la de­

formación efectuada por el segundo borde de modelado.

Se comprenderé que una característica fundamental del pro­

cedimiento de la invención tal como ae define anteriormente es que 

en contraste con los procedimientos anteriormente propuestos tal 

como se indican previamente, el perfil ó la forma de la porción - 

del cuello y de la brida no se apoyanan la provisión da una ó més ¡ 

superficies de herramienta formadas con el perfil necesario, por- j 

que en la presenta invención la forma no se obtiene colocando el ! 

material da la pieza, por ejemplo, por moldeo, laminado ó centrifu¡ 

gación, en Intimo contqcto y por lo tanto en conformidad con dicha 

superficie ó superficies perfiladas de la herramienta, si no que 

por el contrario ae forma en espacio libre. No obstante, esto no 

excluye la posibilidad, dentro del ámbito de la invención, de que 

alguna parta del perfil se adapta a un perfil de un borda de la - 
herramienta. En general, sin embargo, según la presante invención 

el material se forja de manera que se deforme en una forma deter­

minada parcialmente por las características da la fuerza axial de 

acortamiento y la fuerza radial, y por lo tanto de los diversos - 

movimientos relativos a los que esté sometida la pieza, as decir, 

la forma de la porción del cuBllo y de la brida de extremo, para 

una pieza de un material metálico particular con un espesor, una 

longitud da pared lateral y un diámetro determinados, predetermi­

nada por la elección adecuada de la variación de la velocidad y - 

la sincronización relativa del movimiento radial entre el segundo 

borde de modelado y la pieza en relación con el movimiento axial 

entra la pieza y los bordes primero y segundo da modelado.
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Se comprendará que, an su forma preferida tal como ae da-' 

fina anteriormente, al procedimiento de la invención, an cualquier 

momanto durante au aplicación, proporciona contacto aólo en trae 

lugares entra la porción da extremo da la pieza y la herramienta 

utilizada para formar la porción dal cuello y la brida, as decir, 

an el borde terminal, para proporcionar una limitación mdial al
t

borde y guiarlo en su movimiento axial; en un solo punto de la su 

pérfida interior da la parta dal extremo, por un primer borda de 

modelado; y en un aolo punto de la superficie exterior da la por- )
ción da extremo por el segundo borde da modelado. Da ahi aa sigue; 

que, variando las características de los movimientos relativos pa, 

ra una pieza determinada, pueda cambiarse a voluntad la forma ó -

el perfil que sa quiera dar al cuello y a la brida. En la prácti-'
i

ca, puede producirse una amplia variedad de estas formas sin necej 

eidad da cambiar partea da las herramientas tal como seria neceea 

rio cuando el perfil requerido depende de que las herramientas - 

tengan unos perfilas determinados.

Preferentemente, el primar borde de modelado se mantiene 

fijo y al segundo da modelado sa mueve radialmenta respecto a la 
pieza, moviándose axialmanta la pieza con respecto al primero y - 

al segundo borde de modelado en una dirección tal que la distancia 

axial entre estos últimos y el borda terminal de la pieza disminu, 

ya a cero.

Según la invención, en un segundo aspecto da la misma, es 

proporciona un aparato para formar una brida perifárica de extremo 

eñ un extremo abierto de un cuerpo de bote metálico cilindrico y 

un cuello que se combina con dicha brida, comprendiendo el citado 

aparato unos medios de soporte de extremo adaptados para soportar 

coaxialmente y por el extremo al cuerpo del bota, en compresión a¡ 

Xial y aplicar ai mismo una fuerza axial de encogimiento, y un -
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miembro exterior da formación para aplicar una fuerza radial al , 

cuerpo del bota, estando dispuestos los medios da soporta da axtrg,

mo y los medios de formación para rotación relativa entre si, al-i
' í

rededor del aje de los medios da soporte.

El aparato comprenda preferentemente* un elemento de sopo¿ 

te del fondo para unirse coaxialmente al fondo del cuerpo del bo­

te y definir un aja principal; un miembro da soporte de extremo - 

opuesto coaxialmanta al elemento da soporte del fondo, para unirse 

a un borde terminal del cuerpo del bote en dicho extremo abierto;
}

un miembro piloto que se extiende a través del miembro de soporte¡ 

del extremo en dirección al elemento de soporta del fondo y que 

tiene un primer borda circunferencial da modelado; y un miembro 

exterior de formación que tiene un segundo borde da modelado que 

mira hacia el citado eje principal y se encuentra dispuesto en une

separación axial constante desde el primer borde de la herramienta'  '  .  . '  t
estando dispuestos el miembro de soporte de extremo y al elemento

de soporta del fondo para movimiento axial mútuo con el fin de a- 

plicar una fuerza axial de acortamiento al cuerpo del bota, y es­

tando dispuesto el miembro de soporte de extremo para movimiento 

axial más allá del macho centrador, y estando dispuestos el miem­

bro formador y al miembro de soporte de extremo para movimiento 

radial mdtuo.

Preferentemente, al elemento de soporta del fondo compren 

de una almohadilla de elevación para soportar el extremo de la - 

pieza opuesto al extremo abierto, y el miembro de soporte del ex­

tremo es un anillo limitador adaptado para ponerse en contacto 

axialmente con el borde terminal y limitarlo radialmente, siendo 

capaces la almohadilla de elevación y el anillo limitador da moví 

mianto axial independientemente entra si.
El macho centrador as típicamente un mandril ó un mangui-
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to portaherramienta qua tiene un borda circular para proporcionar] 

contacto aproximadamente an un solo plano transversal al aja da 

la plaza entra dicho borda (qua as si primar borde da la harramie^ 

ta) y la pieza. }

El miembro formador as preferentemente un rodillo, que gi­

ra alrededor de su propio eje y que tiene un simple perfil circun­

ferencial del borde qua define el segundo borde de modelado. Este 

último borde puede ser tal que proporcione contacto prácticamente 

an un solo plano, transversal al eje da la pieza, en cualquier m o ' 

manto entre el segundo borda da la pieza yla porción de extremo -

de la pieza. Puede habar dos ó más dichos elementos da harramian-;
¡

ta.

La invención incluya también dentro de su ámbito un cuer-¡ 
po de bote metálico del tipo anteriormente especificado, obtenido! 

por un procedimiento según el primer aspecto da la invención; e - 

incluye también dentro de su ámbito un recipiente que comprende - 
un cuerpo de bote y qua tiene un miembro da cierre de extremo co­

sido a la brida periférica del mismo.

A continuación ae describirán a titulo de ejemplo divarear 

realizaciones de la invención, con referencia a los dibujos adjun 

toa, an los que:
La figura 1 es una vista en alzado y sección diagramótica 

de un cuerpo de bote en asociación con elementos del aparato dn - 

una realización simple de la invención;

Las figuras 2 a 6 muestran respectivamente cinco etapas 

la formación da una porción dal cuello y da la brida periféri- 

de extremo de un cuerpo de bote, ilustrando diagramáticamante 

ejemplo da un procedimiento según la invención;
La figura 7 es una vista en alzado y en sección simplifi- 

a mostrando partes del aparato en otra realización de la inven
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ción; y ,

Las figuras 8 a 11 son alzados an sección parcial mostrar)' 

do cuatro ejemplos da porciones del cuello y de bridas de extremo 

que pyeden formarse en la práctica de la invención.

Haciendo referencia a la figura 1, el aparato para formar¡
t

una brida periférica 10 y una porción de cuello 11 da un cuerpo d^ 

bote 12 incluye unoa medios de soporte de axtramo( que se descri­

ben más adelanta) para soportar coaxialmente con los miamos, y en 

compresión axial, una pieza metálica hueca 13, en forma de un cueg. 

po de bote metálico cilindrico. Este último es del tipo que compra 

de una pared lateral fina y cilindrica sin costuras 14 que tiene 

una porción de extremo 15 (que se representa en lineas disconti­

nuas); la poroión de extremo 15 tiene un borde terminal 16 que de! 

fine un extremo abierto 17 da la pieza. La pieza 13 incluye una pj 

pared de fondo integral (no representada en la figura l) que puedt 

ser da cualquier forma conocida, como por ejemplo del tipo de cú­

pula invertida, parte de la cual pueda verse an 18 en la figura 2. 

El extremo superior ó abierto de la pared lateral cilindrica 14 - 

de la pieza 13 se encuentra en este ejemplo ligeramente abocinado 

sn la porcidn de extremo 15 para definir una pequeña brida inicial 
19. La pieza 13 as preferentemente da chapa de estaño de dobla re­

ducción ó acero suave ó chapa negra tratados químicamente.

El medio de soporte comprende un miembro del soportB da - 

extremo en forma ds un anillo limitador 20 que tiene en su extre­

mo inferior un rebaja anular 21 para ponerse en contacto con al - 

borda terminal 16 y la brida 10, y un miembro de soporta de fondo 

en forma de una almohadilla de elevación 22, no representada en le 

figura 1, pero que se proporciona como en la disposición de la fi­

gura 2 para soportar la parad del fondo 18 da la pieza desde abaje 

La almohadilla da elevación 22 y al anillo limitador 20 están die-
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puestos dé forma que controlan al movimiento en la dirección del j 

eje 23 da la pieza 13, independientemente entre ai de la forma que 

se comprenderá con mayor claridad en la descripción que se hace -j 

más adelante con referencia a las figuras 2 a 6.

El aparato incluye también un macho cantrauor en forma dej' 

mandril ó manguito portaherramientas 24 que se extiende a través ! 

del anillo limitador 20 y dentro de la pieza hueca 13, hacia la -

almohadilla da elevación 22. En este ejemplo, el manguito portaha^
- i

ramienta 24 consiste en un simple disco que tiene un primer borde 
periférico de modelado 25 ligeramente redondeado; y un miembro de 

formación an forma de un rodillo da formación da cuello 26 con un 

segundo borde de modelado sn forma de un perfil simple de borde - 

27, circunferencial y redondeado, a una separación axial constan-, 
te del borde 25 da la herramienta. El rodillo formación dal cuellci 

26 gira alrededor de su propio eje 28 de manara conocida, y está j 

también dispuesto para movimiento radial relativo entre el mismo 

y el aje principal 23 que es común a la pieza 13, el anillo limit: 

dor 20 y la almohadilla de elevación 22. Esta movimiento relativo 

se obtiene por movimiento radial controlado del rodillo 26 tal co­

mo indica la flecha 29.

El anillo limitador 20 y la almohadilla de elevación, la 

pieza 13 y al manguito portaherramienta 24 giran juntos alrededor 

del eje 23.

El funcionamiento del aparato se comprenderá con mayor ele 

ridad con referencia a las figuras 2 a 6. La pieza 13 se apoya en 

la almohadilla de elevación 22 y es elevada por ella (figura 2) - 

hasta que el borde terminal 16 de la pieza se introduce en al re­

baje 21 del anillo limitador tal como se ye en la figura 3. El ani 

lio limitador 20, situado en esta fase en su posición más elevada, 

y la pieza 13 no están en contacto con al manguito portapieza 24.
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La pieza 13 está ahora soportada coaxialmenta, en compre-} 

sión axial por la almohadilla elevadora 22 y al anillo limitador ; 

20 este último proporciona una limitación radial para el borda - 

terminal 16. Se observará igualmente que el manguito portaherra- 

mienta 24 ae apoya interiormente a la pieza 13 y que la pared la­
teral 14 de esta última ae apoya entra el manguito portaherramien 

ta 24 y el rodillo de formación del cuello 26 fuera de la pieza.

Cuando la almohadilla elevadora 22, al anillo limitador - 

20, el manguito portaharramianta 24 y la pieza 13 giran como una 

unidad (tal como indica la flecha 31 en la figura 1) la almohadi-} 

lia elevadora 22 y el anillo limitador 20 sa muevan hacia abajo - 

tal como ae indica con las flechas verticales en las figuras 4 a 

6, moviendo de ase modo la pieza 13 hacia abajo junto con silos, 

respecto a los bordas 25 y 27 de la herramienta.

Durante este movimiento axial, el rodillo formador del - 

cuello 26, girando continuamente alrededor de su propio aja, se - 

mueve radialmenta. Estos movimientos axial Avertical) y radial - 

(horizontal) da la pieza 13 y del rodillo 26, reepectivamente, as/ 

tén sincronizadds de forma que un punto 32 (figura 3) en la super 

ficie 27 del borde del rodillo se pona primero en contacto con la 

pared lateral 14 de la pieza 13 justamente donde debe encontrarse 

el extremo inferior 33 (figura 6) de la porción de cuello 11.

A medida que continua el movimiento vertical hacia abajo 

de la pieza, el movimiento horizontal ulterior del rodillo da for 

mación del cuello 26 hace que se deforme el metal de la porción de 

extremo 15 de la pieza (figura 4) en espacio libre, por cooperación 
entre al borda de modelado 27 del rodillo y el borde de modelado 

25 del manguito portaherramienta, poniéndose en contaoto el borde 

25 con la superficie interna de la pieza en un plano radial (verti 

cal) común con el punto de contacto 32 entre el borda 27 y la eu-30
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perficie exterior de la pieza. El borde de modelado 25 airve como! 

fulcro para la deformación controlada del metal en espacio libre,, 

para formar un perfil 34 de cuello!, de forma frustoconica. Si se i 

detiene ahora el movimiento radial del rodillo de formación del -
i

cuello 26 mientras continua el movimiento axial de la pieza 13, a# 

formará un perfil 35 cilindrico del cuello (figura 5) por encima i 

del perfil 34.

La figura 5 representa el final da la operación da confor­

mado, habiendo llegado el anillo limitador 20 a su posición más -, 

baja y habiendo sido formada la totalidad de la porción de extre­
mo 15 de la pieza 13 en la porción da cuello 11 y la brida periféj

;
rica da extremo 10, estando definida la superficie superior da es­

ta última por la posición del borde interior de modelado 25.

Se comprobará por lo anterior que al anillo limitador 20 

sirve no solo para limitar al borda terminal 16 en la dirección rjs 

dial y aplicar al mismo una fuerza axial de acortamiabto, sino tant 

bián para guiarlo en su movimiento axial con el fin da mantener - 

firme la parte aún indeformada ds la pieza (es decir 36 en la fi­

gura 4) en su estado inicial. Se comprenderá que, con si fin de - 

obtener esto, es conveniente disponer la brida inicial 19, aunque 

no se exige necesariamente en todos los casos.

Mientras que la almohadilla de elevación 22 se mueve fir­

memente hacia abajo a través de una distancia x durante la opera­

ción de conformación, el anillo limitador 20 se mueve hacia abajo, 

en una distancia Y que es mayor que la distancia X. La velocidad 

característica del movimiento del anillo limitador 20 viene datar 

minada por la velocidad a la que el metal es estirado axialmente 

desde al mismo, y variará según el parfil.de cuello y brida que 8! 

requiere. Se comprenderá que esta variación puede predeterminarse, 

y controlarse estrechamente por cualquiera de una seria de técni-
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caa conooidas para al control da herramientas. Da la misma forma, , 

las características predeterminadas dal movimiento radial dal rodj.j 

lio da formación dal cuello 26 puedan controlarse estrechamente. -} 

Ni que decir tiene que se puede proporcionar un movimiento caracte] 

5 ríatico de la almohadilla da elevación 22 da forma que no se muevaj 

a velocidad sustancialmente constante. Disponiendo los movimientos 

verticales y horizontales respectivamente de la almohadilla de ele, 

vación 22 y el anillo limitador 20 y del rodillo 26 para tener unait 

características predeterminadas da velocidad y por sincronización 

10 da estos movimientos, de una manara predeterminada en relación mú- 

tua, puede obtenerse cualquier perfil deseado del cuello y de la - 

crida.

15

20

25

A este respecto, hay que observar que el manguito portahejr 

ramianta 24, al anillo limitador 20 y el rodillo de formación del 

cuello 26 constituyen un conjunto de herramientas que puedan montac 

ce fácilmente como una simple modificación en una máquina standard 

de tipo conocido para la formación del cuello en cuerpos debotes - 

cor centrifugación, ó por cosido de los miembros de extremo a loe 

cuerpos da loa botas. Esta máquina incluya la almohadilla de eleva 

:ión 22, junto con accionamientos para hacer girar el rodillo da - 

cosido y para moverlo radialmante; para hacer girar el manguito poi 
caherramienta y la almohadilla de elevación; para mover la almohadi 

Lia de elevación arriba y abajo; y para mover arriba y abajo el mar 

;uito portaherramienta. Dado que estas máquinas son perfectamente 

conocidas en la técnica, no es preciso que se describan aquí con da 

talle; se comprenderá fácilmente que el accionamiento para mover 

arriba abajo el manguito portaherramienta puede ir acoplado al ani 

lio limitador 20 con el fin de efectuar el movimiento vertical del 

mismo en vez del manguito portaherramienta 24. El acoplamiento da 

setos diversos accionamientos entre el con el de controlar las ca-30
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racteristicas tal como sa expona anteriormente pueda realizarse d̂t 

cualquier manara conocida. Puedan proporcionarse, por ejemplo, - ! 

tros levas sincronizadas que controlan respectivamente los movi- i
i

mientos verticales de la almohadilla de elevación y del anillo li­

mitador, y el movimiento radial ú horizontal del rodillo de forma' 

ción del cuello, siendo accionadas todas las levas por un motor - 

de velocidad constante. Como opción, pueda proporcionarse un aim- 

pie sistema de control eléctrico de los tipos de cinta numérica, 

magnética ó de "clavijero" para controlar los diversos accionamier 

tos; estos sistemas tienen la ventaja de poder ser re-programablea

con gran facilidad a un nuevo perfil de cuello y brida. i
!

Se comprenderá que, como hemos discutido antes, son las - j 

características de los diversos movimientos relativos de ios ele- it
mentos de herramienta 20, 22, 25 y 27, junto con las caractaristi-i 
cas propias del material y las dimensiones de la misma pieza 13, 

las que determinan el perfil final de la porción de cuello 11 y la 

brida de extremo 10. La pieza no se pona en contacto con al manguij 

to portaharramienta 24 excepto en el borde de modelado 25, aunque 

la formación de la porción redondeada 37 que une la brida 10 a la 

parte superior cilindrica 35 de la porción del cuello 11 queda ayu 

dado en esta ejemplo por la provisión del borde de modelado radon 

deado 27 del rodillo de formación del cuello 26.

La figura 6 muestra el anillo limitador 20 devuelto a au 

posición superior y el rodillo de formación del cuello 26 en la po 

aición separada, mientras que la almohadilla de elevación 22 des­

ciende para permitir que pueda retirarse al cuerpo del bota acaba­

do 12.

Haciendo ahora referencia a la figura 7, una máquina con­

vencional para formación del cuello por centrifugación ó costura 

del extremo del bote, con los diversos accionamientos anteriorman-
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tá expuestos, lleva un par da brazos 70, cada uno da los cuales 

está adaptado para soportar un rodillo da centrifugación ó forma­

ción del cuello 71. Un miembro de base 72 de la cabeza da forma­

ción del cuello Que gira por medio de un aje tubular de centrifu­

gación ó formación del cuello 73 (indicándose el miembro 72 y al 

eje 73 por lineas discontinuas-) lleva una herramienta de forma­

ción dál cuello y da formación da brida 74 fijada al mismo. La - 

herramienta 74 está adaptada al procedimiento anteriormente des­

crito con referencia a las figuras i a 6 y comprende asancialmant' 

un anillo 75, fijado al miembro 72 por una tuerca hueca 76; un mag 

güito portaherramientas 77 fijado por medios no representados al 

anillo 75; y un anillo limitador 78 que va montado coaxialmente - 
alrededor y para movimiento axial respecto al anillo 75 y al man­

guito portaharramienta 77. El anillo limitador 78 va fijado por -
' ' - !una tuerca 80 a un vástago vertical de accionamiento 81 que ae mua¡, 

va axialmente (por medios convencionales apropiados, no representa 

dos) a través del miembro 72 y al anillo 75. El anillo limitador 

78 no puede girar respecto al anillo 75 debido a qus los salien­

te a 82 de esta último sa introducen en unas ranuras (no represen­

tadas) en el anillo limitador, pero pueda girar con el vástago de 

accionamiento 81, que se extiende hacia arriba, a través del eje 

73 de formación del cuello. De esta forma, toda herramienta 74, - 

con el miembro da base 72, gira gracias al eje 73 de formación del 

cuello, paro el anillo limitador 78 se mueve también axialmente - 

gracias al vástago de accionamiento 81, lo que proporciona un con 

trol plenamente eficaz del movimiento del anillo limitador 78. La 

almohadilla de elevación 22 se apoya en un miembro da baae 83 por 

medio de los anillos de compresión 79. El miembro de la base 83 se 

muevo arriba y abajo tal como se ha explicado anteriormente con re 

farencia a las figuras 2 a 6. Los anillos 79 sirven para pre-carga ?
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la plaza contra al anillo limitador 78 an una cantidad tal qua pro
t

voqua un par da fricción euparior al par da fricción provocado - 

por la resistencia da la pieza a la operación da formación del - 

c uclio#

El funcionamiento dal aparato, qua comprenda la máquina -; 

con la herramienta de formación del cuello 74 y los rodillos 71 da 

la figura 7, ea generalmente tal como se expone an la realización 

descrita ya con referencia a las figuras 1 a 6. Se prefiere el u- 

so de dos rodillos da formación dal cuello. !

Haciendo referencia a las figuras 8 a 11, en ellas se muag 

tran sólo cuatro da los muchos posibles perfilas de las porciones 
jal cuello y de la brida de extremo que pueden obtenerse con loa ' 

procedimientos y el aparato anteriormente descrito. En la figura ; 

: es un quinto de tales perfiles. En el perfil representado en la ¡ 

'igura 8, la porción del cuello consista an una porción cilindrica 

!5 unida a la parte principal de la pared lateral 14 del cuerpo de 

!Ote por una porción generalmente radial 86. El diámetro exterior 

ie la brida de extremo 87 es prácticamente igual al de la pared - 

Lateral 14.

El perfil representado en la figura? permite que se fije 

tn miembro da cierre de extremo de diámetro sustancialmante menor 

tus el da la pared lateral 14 al cuerpo del bote por medio de la 

rida perifárica de extremo 90, uniéndose esta última a la pared 

ateral 14 a través de una porción da cuello frustrocónica y reía 

ivamenta larga 91.

La figura 10 muestra un perfil más convencional en el que 

na brida periférica de extremo 100 es una continuación de un cue 

lo 101 que tiene una sección transversal en forma de C.

Finalmente, la figura 11 ilustra un ejemplo da un perfil en
t

1 que la porción dal cuello comprende más de un cuello 110, 111, '



unidos por un cordón circunferencial 112

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así - 

como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar 

que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de 

modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio funda
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REIVINDICACIONES !

1. -"Procedimiento y aparato para formar,en un cuerpo da -¡
i

bote metálico, una brida periférica da extremo alrededor de un ex, j 

tremo abierto de dicho cuerpo y una porción de cuello que sa com-I
í

bina con dicha brida", caracterizado porque dicho procedimiento -! 

comprende 8oportar al cuerpo dal bota en compresión axial mientras 

deforma al cuerpo del bote, en espacio libre, junto a dicho extre­

mo abierto, aplicando una fuerza axial da acortamiento al mismo - 

simultáneamente con una fuerza radial hacia dentro. '
2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza-.

do porque dicho cuerpo dal bota sa encuentra soportado hacia al - ¡ 

extremo entre un elemento de soporte da fondo y un miembro de em­
puje axial con un borde terminal de dicho cuerpo que define el ex, ¡

I
tremo abierto, poniándoae en contacto con el miembro de empuja, a ! 

factuándose un movimiento axial relativo entre el elemento de so­

porte y al miembro de empuja para mantener al soporta situado al 

extremo da forma que al cuerpo del bote se acorte durante la apli j 

cación da la fuerza radial.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 ó 2, carajc 

t erizado porque se dispone un macho cen.trador con un primer borde 

circunferencial de modelado del mismo coaxialmente dentro de dicho 

cuerpo, aplicándose la fusrza radial por medio de un segundo borde 

da modelado separado del primer borde da modelado an una distancia 

que tiene una componente axial constante, actuando al primer borde 

como fulcro para la deformación del cuerpo dal bote.

4. - Procedimiento según la reivindicación 3, caracteriza­

do porque el segundo borde de modelado se mueve radialmante respac 

to al cuerpo dal bote.
5. - Procedimiento según las reivindicaciones 3 ó 4, carao 

terizado porque al cuerpo dal bote soportado en compresión axial,



5

10

i-

15

2 0

25

30

está sometido a movimiento axial relativo entra el mismo y los bo:j, 

des citados de modelado, con lo que el cuello y la brida ee formar 

progresivamente hacia dicho borde terminal.

6. - Procedimiento según cualquiera de las reivindicacions! 

anterioras, caracterizado porque el citado procedimiento comprende 

los pasos de! soportar dicho cuerpo de bota axialmente entre un e- 

lemanto de soporte del fondo del bote y un miembro de empuje axial 

con un borde terminal de dicho cuerpo en su extremo abierto ponidn 

dosa en contacto con el miembro de empuje y con un macho centrados 

que tiene un primar borde circunferencial de modelado, dispuesto ! 

con el primer borde de modelado coaxialmente dentro del cuerpo de ) 
bote; y efectuar un movimiento axial relativo entra por una parta,;

al cuerpo del.bote, el elemento de soporte y el miembro de empuja }
' . _ * !

y*, por la otra, al citador macho castrador y un elemento de forma-' 

cidn que tiene un segundo borda da modelado que.ee una al cuerpo : 

del bote, mientras se efectúa un movimiento radial relativo entre 

el cuerpo del bote y el segundo borde y un movimiento axial ralati 

vo entre el elemento de soporte y el miembro de empuje con el fin 

de continuar soportando el cuerpo del bota mientras lo acorta, con 

lo que ai menos parte da dicha brida y cuello se forma en el cuer­

po del bote en espacio libre por el segundo borde actuando el pri­

mer borde como fulcro, manteniéndose loe bordes primero y segundo 

en planos respectivos, a una separación axial constante.entre si.

7. - Procedimiento según la reivindicación 6, caracterizado 

porque el elemento formador es un rodillo, formándose el segundo 

borde circunferencialmente al mismo, y girándose el rodillo alre­

dedor de su propio eje durante la formación del cuello y de la bri 

da.
8. - Procedimiento según las reivindicaciones 6 ó 7, carac­

terizado porque el cuerpo del bote se haca girar alrededor de su

. . -19-
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propio oje por rotación simultánea del elemento de soporte y el - i
t

miembro de empuje.

9. - Procedimiento según cualquiera da las reivindicacionetj 

6 a 8, caracterizado porque los bordas de modelado se mantienen - 

en planos axiales fijos mientras que el cuerpo del bote, el miam-' 

bro del soporte y el miembro de empuje se mueven axialmante respac 

to al mismo.

10. - Aparato para la realización del procedimiento según 

cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizado porque 

comprende unos medios, primero y segundo, axiales de soporte que 

definen un eje principal y están adaptados para soportar respecti-
!

vamente un extremo del fondo y un extremo abierto del citado cuer-' 

po en compresión axial, y medios que aplican fuerza radialmenta - 

hacia dentro junto a ios segundos medios axiales de soporte, están 

do blán puestos los citados primero y segundo medios de soporte - 

para movimiento axial relativo entre si, con el fin de acortar la 
distancia axial entra ellos, y pudiéndose mover radiaimante dichos 

medios de aplicación de la fuerza radial hacia dentro, respecto ai 

citado eje principal.

11. - Aparato según la reivindicación 10, caracterizado por 

que comprende un macho cantrador que se extienda coaxialmente a - 

través del segundo medio de soporta axial en dirección al primer 

medio de soporte axial y que tiene un primer borde circunferencial 

de modelado, teniendo dichos medios de aplicación de fuerza radial 

hacia dentro un segundo borde de modelado a una separación axial 

fija del primer medio axial de soporte, y axialmante más cerca de 

dicho medio de soporte que el primer borde de modelado, estando - 

dispuestos dichos medios axiales de soporte para movimiento axial 

relativo entre si y con dichos bordee de modelado.
12. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones antê
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riores, caracterizado porque comprende; un elemento de soporte de3j 

fondo del bota que define un eje principal; un miembro axial de 

empuje coaxial con dicho elemento da soporte, paro separado axia¿ 

mente del mismo, y adaptado para unirse hacia el extremo con un -. 

borda terminal de dicho cuerpo en el extremo abierto; un macho can 

trador que se extiende cóaxialmente a través del miembro de empuje 

en dirección al elemento da soporte y que tiene un primer borde - 

circunferencial de modelado; y un elemento de formación que tiene 

un segundo borde de modelado a una separación axial fija del ele­
mento de soporte y. axialmsnta más cerca del mismo que el primar - } 

borde da modelado, encontrándose desviado el segundo borde de moda 

lado de dicho aje principal y mirando al mismo, estando dispuestos 

el elemento de soporte y el elsmento de empuje para movimiento axibl 

relativo entre sí, estando dispuestos al miembro de empuje y el ma 

cho centrádor para movimiento axial relativo entre si;, y estando 

dispuestos el elemento formador y el macho centrádor para movimien 

to radial relativo entre si.

13. - Aparato según la reivindicación 12, caracterizado por 

que el miembro de empuja comprende un anillo limitador.

14. - Aparato según la reivindicación 13, caracterizado por 

que al anillo limitador tiene un rebaje anular para ponerse en con 

tacto con el borde terminal, en la circunferencia interior de su 

extremo más cercano al elemento de soporte.

15. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 12 

a 14, caracterizado porque el elemento formador es un rodillo que 

gira alrededor de su propio eje, encontrándose formado al segundo 

borda circunferencialmente al mismo.

16. - Aparato según la reivindicación 15, caracterizado por 

que comprende una serié de dichos rodillos separados alrededor del 

eje principal.
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17. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 12 ¡ 

a 16, caracterizado porque el miembro da empuja y el elemento de 

soporte se mueven axialmente respecto al macho centrador, encon­

trándose el primer borde de modelado en un plano radial rijo.

18. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 12 

a 17, caracterizado porque el miembro de empuja, el elemento pil¡o 

to y el elemento de soporta van montados.para rotación simultánea 

alrededor de dicho eje principal.

19. - Aparato eegún cualquiera de las reivindicaciones 12

a 18, caracterizado porque dicho elemento formador tiene un perfil 
de borde curvo simple que define el segundo borde de modelado.

20. - Procedimiento y aparato para formar en un cuerpo de -.
¡30te metálico, una brida periférica de extremo alrededor da un ex*!

}
tremo abierto de dicho cuerpo y una porción da cuello que se combi 

la con dicha brida; tal y como queda sustancialmente descrito en 

la presente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos. '

Esta Memoria, consta de 22 hojas.escritas a máquina por u- 

ia sola cara.
- 3  SEI. M7C
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