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La invención hace referencia a un proceso 
de fabricación de envases metálicos, de manera que por la sen­
cillez de las operaciones a realizar pueda ser automatizadas - 
todas ellas# obtenióndose envases mucho más económicos y robus 
tos.

Los envases metálicos, generalmente utlli 
-zades para contener una divereidad de productoa, orneo aceites,, 
grasas, pinturas, etc,.,. son construidos a partir de una lámina 
metálica, que es sometida a una serie de operaciones de e)dbut& 
ción.

Estos envases presentan una forma ya de - 
por si conocida, generalmente troneecánica y  con una aarie de 
nervaduras perifárieas. Estas conformacicnss están estudiadas 
para que el envase además de ser robusto pueda ser apilado con 
otros envases similares sin que se encajen.

Las operaciones a que cada Chapa está so­
metida para la construcción del envase, no han sido suficiente 
mente estudiadas scbre toda en el encadenamiento de unas con - 
otras, impidisndo la automatización total de las miasma y las 
consigaisntss ventajas que ello acarrea.

La invención se refiere a un procedimien­
to da fabricación de envases metálicos, en el cual las operado 
nee a que se somete la chapa o lámina metálica de la que se par 
te, se encadenan y  siguen de tal forma que el mismo puede ser - 
automatizado con las consiguientes ventajas económicas que ello 
trae consigo. Por otro lado, el envase obtenido presenta todas 
ias ventajas ds robustez, apilamiento sin problemas, etc.

El procese parte de un paquete de Chapes­
que ae disponen en un elevador situado frente a un mecanismo de 
rodillos que realizan el enrollado previo de cada Chapa, antas 
de la soldadera entre bordes. Cada chapa ea separada del paque­
te, levantando uno de sus bordse scbre el que aetóa un mecanis­
mo empajador, que envía dicha chapa al mencionado mecanismo de 
rodillas. La actuación de este mecanismo empujador se realiza -
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al mi amo tieagM que el operario hace actuar el dispositivo de 
soldadura de loa bordes de la chapa anteriormente enrollada. -  
Be cata forma so eliminan tiempos muertos, ya que siempre el - 
operario tiene una chapa enrollada para proceder a la soldadu­
ra do sus bordea y obtener el cilindre á partir del cual y pr^ 
via las deformaciones correspondientes se censida el cuerpo - 
principal dol envase:*

La conformación de este cuerpo principal 
se realiza en dos fases! en la primera so configuran las for­
mas troneoeónieaa dol envaso y  en la siguiente fase sé configu 
ran las nervaduras periféricas, el rebordeado superior y eí re 
bordeado inferior. Sobre éste rebordeado inferior sé procede^ 
previo traslado dol cuerpo al lugar donde se realiza la opera¿ 
ciÓn, al engatillado del fondo del envase conformado ya previa 
mente*

-  3 -

Para comprender mejor la naturaleza del - 
invente, en el plano adjunto representamos (a titulo do ojeadlo 
meramente ilustrativo y no limitativo) una forma preferente de 
realización industrial, a la que des remitimos en nuestra des-* 
cripción sobre di<Ao plano y

Las figuras' 1 a 5 muestran' las diferentes 
operaciones á que se somete la chapa de la que se parte, para 
la construcción del cuerpo principal del envase, es decir, del 
envase sin fondo.

Las figura# 6a 9 muestran algunos de los - 
elMMntcs que intervienen -en el proceso do fabricación del enva 
se.

B1 proceso parte de unas chapas (l) que - 
en paquete (a) se colocan en un aparato elevador (3). Beto apa* 
rato elevador (3) so aitóa frente a un mecanismo do des rodillos 
(4) que son loe que van a realizar el enrollado previo de la - 
chapa (l) para la poatorior soldadura (3) de los bordos.

Para que cada chapa (l) pueda sor debida* 
monto enviada al mecanismo do enrollado (4) so separan les bor-
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dos de óstaa atediante anee iatanea (6).
La actuación de eatee imane# (Ó) hace le­

vantar el berde de la chapa superior del reate de laa chapee - 
del paquete (2 ). Be ceta ferma ea peaihle la actuación del me­
canismo alimentadcr (7) que empuja una cola chapa (l) al meca­
nismo de enrollado (4).

Posterior a este enrollado previo so rea­
liza la soldadura entre hordas de la chapa (l) de modo que ee 
configure el cilindro (B) que será sometido a laa correspondían 
toe defonaacicnes.

Ahora bien, el proceso provee que a la vez 
que ee realiza la soldadura entré bordes de una chapa enrolla­
da. ee realice la alimentación y enrollada de la chapa alguien 
ta. Para elle el propio aparato que da la eoHal para que la sol 
dádura pueda realizarse, erdena la actuación del aparato eleva­
dor (3) que enfronta una chapa al empujador (7 ) y la actuación 
do este empujador (7 ) que traslada esta Chapa (l) al mecanismo 
(4) de enrollado previo. Do esta forma siempre el operario ti& 
na una chapa enrollada" en la rampa (8j( dispuesta para su sóida 
dura.

Una vez la soldadura de los bordes está - 
realizada se procede a la conformación del cuerpo principal, a 
travÓe de unce mecanismos de expansión.

En una primera fase ee procede a las con­
formaciones trumeoeóniea8 (?) a travóa del mecanismo (1?) de - 
expansión.

En la segunda fase, se procedo a la confqt 
nación de las nervaduras perifÓricas (lO). rebordeado de la par 
te superior (ll) y  peeta&ado de la parte inferior (l2), a tra­
vÓe de unos mecanismos do expansión (13) y adyacentes.

A la vez que Se realizan tedas estas ope­
raciones el fondo (l4) del envase sé conforma adecuadamente* - 
hete fondo (l4) presenta una superficie plana (15) reUÁtida re¿ 
pacte al borde de apoyo (ló) que quedan ligadas por ol arquea-
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miento (17)* El engatillamiento del fondo (l4) e le pestaHa - 
(12) inferior circular no realiza después del conformado del - 
cuerpo principal, y  eí arqueamiento (l7) izarte con el engati­
llado correspondiente, permite obtener una eeeeién periférica 
del fondo de gran resistencia. Téngase en cuenta que en eatoa 
bordea inferieres ea donde el envase caté sometido a golpeo, - 
deformaciones, etc., y éete borde inferior de apoyo debe de - 
quedar perfectamente circular sin ninguna defermaoién, para eu^ 
tar que per ellas, en el apilamiente éntre envasen, eatea que* 
den encajados. Bicho arqueamiento (l?) refuerza oato fondo con*
tra loa golpea.

Be acuerde pues con el procedimiento preco
nizado ae obtiene un envéte robusto, y apta para ser apilado con 
otros envases de similares formas, sin que puedan encajarse unes 
con. otros #

la secuencia dé las operaciones descritas 
permite eliminar tiempos muertes en el procese, amén de la uti­
lización de mecaniemes que automatiza estas operaciones, con - 
las consiguientes ventajes económicas que do ello se deriva.

El envase en 'cuestión .presenta' un'cierre * 
desmontable que puede conformarse con unas postadas que impiden 
en el apilado de las mismas, sé enoajé unes con otras.

Bescrita suficientemente la naturaleza del 
presente invénte, asi come su realización industrial, sólo cabe 
aHadir que en su conjunto y partes constitutivas es posible in­
troducir cazbios de forma, materia y disposición, sin salirse - 
del cuadro del invente, ea cuanto tales alteraciones no supon* 
gan variación sustancial dei mismo. -

El solicitante, al amparo de los Convenios 
Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva ol dere­
cho de entender la presente demanda a les paisas extranjeros, - 
si fuera posible^ reivindieende la misma prioridad de la presegt 
te selicitud.

N O T A  '
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La patenta de invención que ae solicita por 
veinte años para España, de acuerdo con la vigente Legislación ^ 
sobre Rrcpiedad Industrial, deberá recaer sobre "FRO^KBBBNTO - 
PARA LA PAmiCACION DE ENVASES MEBALMNS", en todo de acuerdo con 
las siguientes

S..B.H L M M .C A ^ ^ o y ^ s
i-aPrcccdiatieñtc para la fabricación de 

envases metálicos, caracterizado porque el adamo parte de un pa 
que te de chapas que se disponen sobre un mecanismo elevador en­
frentado a unos rodillos que realizan el enrollado previo de ca 
da Chapa antas de la soldadura entre bordea; cada chapa es sepa 
rada del paquete y empujada al mecanismo de rodillos a la vez ** 
que se realiza la operación de soldadura de la chapa enrollada 
en la operación anterior, preoediÓndeee a continuación a la con 
formación dél cuerpo principal del envase, a travós de unce me­
canismo* de C3qpansión, en dea operacienea, en la primera de las 
cuales se conforman las partos troneoeónieas y en la segunda las 
nervaduras periféricas, rebordeado de la parte superior y  pesta­
ñado de la parte inferior, sobre la cual se fija mediante engat& 
liado, el fondo del envase previamente conformado.

2*.- Procedimiento para la fabricación do - 
envases metálicos, segdn la reivindicación primara, caracteriza­
do porque cada vez que se alimenta una chapa al enrollador, a - 
travós dol empajqdor, ol paquete de chepas es desplazado verti- 
eaímento para su enfrentamiento a didho mecanismo ea^ujador.

3*.- Procedimiento para la fabricación de - 
envases metálicos, segdn las reivindicaciones primara y segunda, 
caracterizado porque la eeparaoión de una ehapa del paquete, pa­
ra la traslación adecuada para smasterla a la operación de enro­
llado, se realiza por el levantamiento de uno de cus bordos a - 
travós do unos imanes enfrentados al paquete de chapas, de forma 
qde sobre este borde levantado aetda el mecanismo smpajador*

, — rKsn—suAm j r a n a  —a râ msA—acAva uz
ENVASES METALICOS*



Segdm- queda sustancialmente descrita en la 
presente memoria descriptiva que consta de siete hojas, mecano­
grafiadas per una sola cara, aeompaHadas da sus correspondien­
tes dibujos.
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Madrid, a
El Agente Oficial*—

15

20

25

30



, JOSE AN^O !¡IO ARZA ALBIEU 2 hojas.hô  i.
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