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La invencién hace referencia a un proceso
de fabricacidn de envases metdlicos, de manera que por la sen-

cillez de las operaci;onéa a realizar pueda ser automatizadas ~

todas eollasg; obtenidndose oixvasoc mucho mds ccondémicos y robus
tos. . .
Los envases meotdlicos, generalmente utili
gados para contener una diversidad de productos, como aceites,
grasas, pinturas, ete.;, son construfdos a partir do una 14mina
motdlica, que es sometida a una serie de operaciones de embutj
cidn, ‘
’ ' Batos envases presentan una forma ya do - |
por sf comccida, generalmente troncocdnica y con una serie de

pérvaduras periféricas. Estas conformaciones estén cstudiadas

para que ol envase ademds de ser robusto pueda ser apilado con
otros envases similares sin que se eneajen.. .

Las operaciones a que cada chapa osté so-
metida para la construccién del envase, no han sido suficiente

mente estudiadas sobre todo en el encadenamiento de unas con -

otras, impidiendo la automatizacién total de las mismas y las
econsiguiontos ventajas que ello acarrea,

: La fnvencidn se refiere a un procedhﬂ.en-
to de fabricacién de envases qet&lieos, en el cual las operacio
nes a que se someto la chapa o l4mina metdlica de la que se par
te, 80 eneadmn ¥y siguen de tal forma que el mismo puede sexr -
automatizado con las consiguientes ventajas econdmicas gue ello
trae consigo. Por otro lado, ¢l envase obtenido preseata todas
las ventajes de robustez, apilamiento sin problemas, etc.

El proceso parte de un paquete de chapase.
que se dispomen en un elevador situado frente a un mecanismo de
rodillos que rea'l:l-.zan' el enrollado previo de cada chapa, antes
de la soldadura entre bordes. Cada chapa es separada del paque-
te, levantando uno do sus bordes scbre ol que actfa un mecanis-
mo empujador, que envia dicha chapa al mencionado mecanismo de
rodillos. la actuacién de este mecanismo empujador se realiza -
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.2l mismo tiempo que ¢l operario hace actuar el dispositivo de

soldadura de los bordes de la chapa anteriormente enrollada, =
De esta forma se oliminan tiempos muertos, ya que siempre el -
operario t'!.one,lmm chapa enrollada para proceder & la soldadu-
ra de sus bordes y. obtener el cilindro a partir del cual y pre
via las c;efomc:lonea correspondientes se consiga el cuerpo -
principal del envase. . ‘ ’
La eonromeﬁn de este cuerpo principal

 se roauza en dos fasess en la primera se configuran las for- »
mas tmcac&ntoag del envase y en la sigulente fase se configy - |

ran las nervaduras periféricas, ¢l rebordeado superior y el re
bordeado iaferior. Sobre este rebirdeado inferior se procede, -
previo traslado del cuerpo al lugar donde se realiza la operas’

‘cidn, al engatillado del fonde del emvase conformado ya prev!.g ‘

mente,

_ Para comprender nojor 1a paturaleza del =
invento, en el plano adjunto representamos (a tftulo de ejemplo -
meramente ilustrativo y no limitativo) una forma preferente de

_numc:l.&t industrial, & la que nos remitimos en muestra doe-

cripcidn sobre dicho planos

. Las figuras 1 & 5 muestran las diferentes
operaciones a que se somete la chapa de la que.se parte, para
la construccién del cuerpo principal del envase, es decir; del
envase sin fondo. _ : .
’ . Las figuras 6a 9 muestran algunos de los =
elementos que intervienen en el proceso de fabricacién del enva
se,

El proceso parte deo unas chapas (1) que =
en paquete (2) se colocan en un aparato elevador (3). Este apa-
rato elevador (3) ee sitda frente a un mecanismo de dos rodillos
(%) que son los que ven a realizar el emnrollado previo de la -

_chapa (1) para la posterior soldadura (5) de los bordes.

, Para que cada chapa (1) pueda ser debida-
mente enviada al. mcanim de enrollado {4) se separan 1os bore
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des de. &tas mediante unos imanes (6). A
La actuacién de estos imanes (6) hace le-

vantar el borde de la chapa superior dei resto de las chapas -

del paquete (2). De esta forma es posible 1a actuaeidn dol me=
canismo alimentador {7) que empuje una sola chapa (1) al meca-
nismo de emrollado (4).

. Posterior a este enrollado previo se rea-
1iza la soldadura entre bordes de la chapa (1) de modo que se
configure el cilindro (i8) que seri sometido a las correspondien
tes defozmaciones,

Ahora bien, el proceso prevee que a la ves
que se realiza la soldadura entre bordes de uma chapa enrollae
da, se realice la alimentacién y enrollado de la chapa siguien
te. Para ello el propio aparato que da la sefial para que la sol
dadura pueda realigzarse, ordensa la actuacidn del aparato eleva-
dor (3) que enfrenta una chapa al empujador (7) y la actuacién
de esto empujador (7) que traslada esta chapa (1) al mecanismo
(4) do enroilado previo. De esta forma siempre el operario tig
ne una chapa enrollada en la rampa (8) dispuesta para su solda
dura. S

Una vog la soldadura de 1os bordes esté -

. realizada se procodo a la confomcidn del. cuerpo prhxci.x:al. a

través de unos mecanismos de expansidn..
En una primera fase se procede a las con~

formaciones troncoodnicas (9) a través del mecanismo (19) de «.

expansién.

' En 1a segunda fase, se procede a la confor
macién de las nérvaduras periféricas (10), rebordeado de la pay
te superior (11) y pestaflado de la parte inferior (12), a tra-
vés de unos mecaniemos de .expansién (13) y adyacentes.,

: A 1la vez que so realizan todas estas ope-
raciones el fondo (1'&) del envase se conforma sdecuadamente. =~
Este fondo (14) presenta una superficie plana (15) remétida reg
pecto al borde de apoyo (16) que quedan ligadas por el arqueae
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miento (17). El engatillamiento del fondo (14) a 1a pestafla -
{12) inferior circular se realiza despuée del conformado del ~
cusrpo prificipal, y ol arqueamiento (17) junto con el engati-
1ledo correspondiente, permite obtener una seccidn periférica
del fondo ‘de gran vesistencia. Téhgase en cuenta que en estos
bordes inferiores es donde el ‘eavase estd sometido a golpes, -
deformaciones, eto.. y éeste borde l.nf‘er:lor de apoyo debe de =
quedar pertectanonta circular sin ninguna deformacién, para evi
tar que- por ellas, en el apilamients éntre envases, ¢stos ques

' den encajadoe; Dicho arquéamiento (17) réfuerza este fondo cons

txra los golpeo.
' De acuerdo pues con el procedimi.ento preco
nnado se ohtieno un envase robusto, y apto para ser apilado con

otros envases de siniiaroa foma, ‘sin que puedan encajax'se unos |

ocon otrosy
La secuencia de¢ las operaciones deecﬂtas‘
pormite eliminar tiempos muertos en el proceso, anén‘do la uti-
lizacién de mecaniemos quo automatiza estas operaciones, con - -
laa cngnientes ventajas econfmicas que de ello se deriva.
El envase en cuestién presenta un ‘clerre -

desmontable que paede confomrse ‘con unas poataﬂae que inptden,

en el apilado de las m:lms, sﬁ encajé unas con otraes, -
' Deserita suﬂeiontamento 1a naturaloza del

_pre-ente invento, asf{ como su realizacidn industrial, sélo cabe

afladir que en su eonjtmto y mtes constitutivas. es posible in-
trodueir cambios deé forma, materia y disposicidn, sin salirse ~
del cuadro del imveato, en cuanto tales alteractonea no supon- '
gan miaci&n sustancial dei mismo. :

E1 sono!.tante, al ampsro de los Convenios
Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el dere-
cho de extender la presente demanda & los pafisos extranjeros, -~

84 fuera posible, rotvindieando ia n:lm pr:lor!.dad de la. proseg_

te solicitud, R
) ‘ E ‘2 1: .e v
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La patente de invencién que se solieita por

veinte aflos para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién -

sobre Propiedad Industrial, doberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO -
PARA LA PABRICACION DE ENVASES METALICOS", en todo de acuerdo con

" las siguientes

10 += Procedimiento pm 1la rabricac:l.én de
envases metdlicos, caracterisado porque el mismo parte de un pa
quete de chapas que seo disponen sobre un mecanismo elevador en-
fpentado & unos rodillos que realizanm el aenrollado previo de ca
da chapa santes do la soldadura emtre bordes} cada chapa es sepa
rada del paquete 7.o'mwdada al mecanismo de rodiilon a la veg ~
que se vealiza la operacién de soldadura de la chapa enrollada
en la operacién anterior, procediéndose & contimuacién a 1a con
formacidn del cuerpo principal del envase, a través de inos me-

caniemos de expansién, en dos operaciones, en la primera de las

cuales se conforman las partes troncocéanicas y en la segunda las

norvaduras perdféricas, rebordeade de la parte superior y pesta-

fiado de la parte inferior, sobre la cual se fija mediante engaty
1liado, el fondo del envase previamente conformado. i
- 28,.- Procedimiento para la fabricacién de -~
envases metélicos, segdn la reivindicacién primera, caracteriza-
do porque cada vez que se alimenta una chapa al enrollador, a =
travée del empujador, ol paquete de chapas es desplazado vertie
caimente para su enfrentamiento a dicho mecanismo cmpu;i‘ador.

: 3%,~ Procedimiento para la fabricacidn de =
énvases metdlicos, semin las reivindicaciones primera y segunda,
caracterizado porque la separacién de una chapa del paquete, pa=-
ra la traslacién adecuada para scmotorla a la operacidn de enroe
llado, se realiza por el levantamiento de uno de sus bordes a -
través de unos imanes enfrentados al paquete de chapas, de forma
que sobre este borde levantado actda el mecanisemo empujador

A 4%,= "PROCGEDIMIENTO PARA LA FAEBRICACION DB
ENVASES METALICOS®.
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Segdn quoda sustancialmente descrita en  la
presente memoria deseriptiva que conste de siete hojas, mocano~
grafiadas por una sola cara, acompafiadas dc sus correapandien—
tes dibu.ioa. B

. Wadrid, a /P2.72%z
- Bl Agente Offcial.-
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