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La invención se refiere-a un procedimiento y a un 
aparato para la fabricación de un recipiente de chapa, cerrado por uno 
de sus extremos,* con pared periférica esencialmente de forma cilindri­
ca, especialmente a un bote de conservas, en el que primeramente una 
redondela se conforma por embutición a una cazoleta de mayor diámetro, 

en comparación con el recipiente terminado, y la pared de la cazoleta 
se somete a continuación a un tratamiento de estirado deslizante en 

una porción longitudinal hasta alcanzar la albura nominal de la pared.
El procedimiento de fabricación mencionado anterior­

mente ya es conocido para la fabricación de botes pa& bebidas, espe­
cialmente para bebidas carbonatadas, donde la tapa o el fondo, en toda 
su zona, se ha de desarrollar lo más rígido posible para resistir la 
sobrepresión del producto contenido.

El procedimiento mencionado inicialmente y los botes 
fabricados según el mismo no son sin embargo, adecuados para la fabri­

cación de botes de conservas, ya que la tapa y el fondo en los botes ds 
conserva han de cumplir otros cometidos. En un bote de conservas deben, 
tanto la tapa como el fondo, tener una alta resistencia a la formación 
del apéndice asi como también buenas propiedades de elasticidad, para 
poder actuar como membrana, que en la zona marginal pequeña ha de ser L 
más rígida posible, pero fuera de esta zona, en dirección hacia el cen­
tro de la tapa, ha de ser muy flexible para compensar las variaciones 
de volúmen durante la esterilización. Estas variaciones de volumen se 
han pddido evitar ampliamente tratando los botes llenos en esterili­
zadores a presión, pero no se pueden evitar en el tratamiento de los 
botes llenados en un autoclave de torre. Debido a las variaciones de 
volúmen relativamente grandes durante la esterilización en los auto­
claves de torre del producto de llenado, que se encuentran en los bo­
tes, especialmente en el asi llamado llenado en frió, tampoco es po­
sible recoger estas variaciones de volumen solo mediante deformacio-
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nes de la tapa^ por lo que el procedimiento de fabridación mencionado 
inicialmente para la preparación de botes de bebidas, en.esta forma 
no es adecuada! para la fabricación de botes de conservas. Para evitar 
una separación de los botes de conservas para las distintas elabora­
ciones ulteriores, después de su llenado, en los distintos autoclaves 
se mantiene la fabricación tradicional como botes de conservas de tres 
piezas plegadas soldadas con tapa plegada y fondo plegado. Este modo 
de fabricación es, a pesar de su amplia automatización relativamente 
complicado y exige numerosas etapas de elaboración, por lo que la fa­
bricación de tales botes va ligado a un coste de obtención relativa­
mente alto.

El cometido de la presente invención es seguir desa­
renando el procedimiento indicado al principio de manera que también 
sea adecuado para la fabricación de botes de conservas que, una vez 
efectuado su llenado, permiten una gran variación de volumen del con­
tenido y, por lo tanto, también son adecuados para su ulterior trata­
miento en un autoclave de torre.

Para la solución del cometido anterior se caracteri­
za el procedimiento anteriormente mencionado porque, después de embu­
tir la cazoleta, su fondo se estira formando un abombamiento dirigido 
hacia el interior déla cazoleta y después del tratamiento de estirado 
deslizante en una porción longitudinal de la pared periférica, se gra 
ban, en el fondo abombado acanalamientos concéntricos ciro&ares.

Mediante el nuevo procedimiento se efectúa un desa­
rrollo en forma de membrana del fondo, de manera que éste puede reac­
cionar en forma elásticamente flexible al variar el volúmen de conte­
nido del bote y prácticamente muestra los mismos efectos como también 

la tapa del bote, prevista para el cierre del borde del bote abierto. 
Simultáneamente se logra, mediante la dilatación del fondo, en com­
paración con las formas de ejecución conocidas correspondientes á los
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botes áe bebidas, un ahorro en material que, referido á.fondo, se en­

cuentra en una magnitud de un 8 % y, referido a la totalidad del mate­
rial para el bote en una magnitud de un 2 ^ .

Es especialmente conveniente si el fondo de la cazo­
leta se estira hasta alcanzar un espesor de material correspondiente 
aproximadamente al doble del espesor de la pared priferica terminada 
de estirar a longitud. Con una proporción de estas de los espesores 
del material en la zona periférica, por una parte, y el fondo, por otra 
parte, se evita con seguridad una sobre-solicitud del fondo, pero' 
por otra parte se garantiza que el fondo muestra el deseado efecto de 
membrana.

En una ulterior realización del procedimiento se ha 
previsto que en la zona de transición desde el fondo a la pared peri­
férica se conforme una zona de transición cónica con un espesor de mat i 
aprozimadamente correspondiente al del fondo ulteriormente estirado.
Una zona de transición cónica de estas resulta conveniente, ya que 
permite el apilado de los botes fabricados según el nuevo procedimien­
to y al mismo tiempo representa un refuerzo de la zona de transición 
entre el fondo y la pared periférica, mediante el cual el fondo se ri 
gidiza en su zona marginal exterior.

Para la realización del nuevo procedimiento paarte 
la invención de un aparato que está dotado de una prensa para cazole­
tas y de estirado a longitud, similar a las que se conocen para la fa­
bricación de los botes de bebidas descritos al principio. El aparato 
se caracteriza, para la realización del procedimiento un anillo de es­
tirado que penetre en un cilindro conformado, asi comoun émbolo des- 
plazable en contra del movimiento de penetración del anillo de esti­
rado en el cilindro, dotado de una superficie frontal abombada para 
el estirado del fondo, y porque la prensa de estirado a longitud pre­
senta un punzón de estirado a longitud con una superficie frontal ad^g
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tada al abombado del fondo del recipiente, dirigido hacia éste, y dotan 

do de salientes anulares concéntricos, asi como a la distancia aproxi­
mada de la altura del bote terminado, por debajo del último anillo de 
estirado a longitud, un contra-asiento grabador del fondo con contra­
salientes anulares que, hacia el final del proceso de estirado a lon­
gitud, encajan en los espacios entre los salientes anulares del pun­
zón de estirado a longitud.

. Mientras la disposición prevista en la prensapara . 
las cazoletas del anillo de estirado en unión con el émbolo de superfi 
cié bombeada móvil en contra del movimiento de penetración del anillo 
de estirado en el cilindro conformador resulta posible efectuar, en 
un solo proceso de trabajo durante la fabricación de la cazoleta, tam 
bién el estirado del fondo del recipiente, antes de que se efectúa el ti 
terior estirado deslizante en una porción longitudinal de la pared pe­
riférica del recipiente. Mediante eí perfilado descrito de la superficie 
frontal del punzón de estirado dirigido hacia el fondo del recipiente 
y mediante la disposición del contra-asiento grabador del fondo, pre­
visto de un contra-perfilado, se logra simultáneamente, hacia finales 
del proceso de estirado a longitud la deseada conformación del fondo 
abombado con ranuras concéntricas circulares.

Para la fabricación de botes con zona de pared cónica 
prevista en la zona de transición entre el fondo y la pared periférica 
se desarrolla el aparato convenientemente de manera que el punzón de 
estitado, en la zona entre la pared periférica y la pared frontal diri­
gida hacia el fondo de la cazoleta presente una zona de transición li­
mitada por una superficie anular cónica. Como esta zona de transicióh 
mencionada no está expuesta los efectos de los anillos de estirado se 
mantienen allí el espesor de la paed en las medidas deseadas conforme 

al espesor de la pred de la cazoleta. Para no perjudicar.esta zona de
üansición, tampoco durante el perfilado del fondo del recipiente, se ha

*
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previsto, además, que el contra-asiento grabador del fondo presente un 
diámetro correspondiente al fondo hasta la superficie anular cónica y 
esté sujetado en un anillo de conformación cuya pared anular se extien­

da a través de la zona de la superficie anular cónica asi como a travéü 
de una sección de la pared periférica del recipiente correspondiente 
aproximadamente a la altura del fondo abombado. Mediante este desarro­
llo se garantiza simultáneamente de que en el perfilado del fondo por 
los ¡alientes anulares cooperantes con el punzón de estirado a longitud 
y los contra-asientos de grabado del fondo no se presente ninguna de­
bilitación del material en la zona de la pared periférica a continuaci< 
del fondo. Esta zona de la pared se mantiene sujetada entre el anillo 
de conformación y la correspondiente contra-superficie del punzón de 
estirado mientras se realiza el perfilada del fondo mediante el contra-- 
asiento de grabado del fondo.

El dibujo muestra, en un ejemplo de ejecución, las 
etapas del procedimiento esenciales y en forma esquemática también las 
partes principales del aparato para la realización del procedimiento. 
Aquí se han representado en las fi&uras 8 etapas del proceso de fabri­
cación para un bote de conservas con unas dimensiones finales de 73 mm 
de diámetro y 110 mm de altura.

Muestran:
Las figuras 1 a 3) en cada caso, cortes parciales 

a través de las herramientas conformadoras de la prensa de cazoletas,
Las figuras 4 a 6, en cada caso, cortes parciales 

a través de las herramientas conformadoras de la prensa de estirado 
a longitud en distintas posiciones durante el ulterior estirado de la 
cazoleta,

La figura 7 otra represatación en corte a través de 
las herramientas conformadoras de la prensa de estirado a longitud, 
directamente antes de terminar el tronco del recipiente.

La figura 8, en un ulterior crte parcial, la coope-
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ración del punzón de estirado a longitud con las herramientas confor­

madores del fondo.
En la figura 1 se aprecian los dos porta-redondela

1 y 2, desarroDados en forma anular, entre los cuales se sujeta la 
redondela 3. El porta-redondela 2 anular es aquí simultáneamente el 
cilindro conformador de la prensa de cazoletas en el cual se puede in­
troducir un anillo de estirado 4 hasta un escalón 5 para conformar de 
la redondela 3 la cazoleta 3a que se aprecia en la figura 2 y que se c 
pone del fondo 3b y de la pared periférica 3c a continuación. El espe­
sor de pared en la zona del fondo y de la pared periférica seha man­
tenido igual.En la figura 2 se aprecia que en el cilindro conformador
2 de lá prensa de cazoletas se ha previsto un émbolo 7 que se intro­
duce en contra de la dirección de penetración del anillo de estirado 
4, esto es, en dirección de la flecha 6, que presenta una superficie 
frontal bombeada 7a* Durante el movimiento del émbolo 7 en la direcciót 
de la flecha. 6 se estira el fondo de la cazoleta 3b según la fkgura 3; 
de manera que su espesor de pared se reduce en compración con el espe­
sor inicial de la redondela y al mismos tiempo se realiza una trans­
formación del fondo de la cazoleta 3b a la forma correspondiente a
la superficie del émbolo 7a* La cazoleta formada conforme a la figura
3 se traslada ahora a la prensa de estirado a longitud. La posición
da partida de la prensa de estirado a longitud, al comenzar el proceso 
de estirado ulterior de la cazoleta, o bien de la pared periférica 3c 
de la caoleta, se desprende de la figura 4. Se aprecia aquí el anillo 
de estirado ulterior 8 asi como el punzón de estirado 9 que, en su 
lado interior, está dotado de salientes, anulares concéntricos 10, 11 
y 12, cuyos vértices asientas sobre el contorno del fondo de la cazo­
leta abombada 3b.

El anillo de estirado ulterior 8 muestra un apéndice 
8 a y recoge un anillo de sujeceión 13 en un escote torneado, dejando 

un intersticio para la pared periférica 3c de la caoleta 13* Este se
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mantiene en descanso relativo con respecto al anillo de estirado 8 

mientras el punzón de estirado a longitud 9 y el anillo de estirado 8 
desplazan entre si conforme a la representación en las figuras 5 y 6 
en dirección del eje longitudinal central de la disposición. Según la 
figura 5 se reduce, al comenzar el estirado ulterior, el fondo 3b de 
la cazoleta 3a en su diámetro al diámetro del anillo de estirado 8 
limitando por el apéndice 8a. La pared periférica 3c llena durante el 
estirado ulterior el intersticio 14 entre el anillo 15 o bien el apén­
dice 8 a y el punzón de estirado a longitud 9 y conduce, debido a la 
disminución del diámetro del fondo 3b, también sin una disminucióh 
simultánea de su espesor de pared, a un aumento de la altura de la ca­
zoleta.

Mientras la figura 5 representa un estado intermedio 
del proceso de estirado ulterior se muestra en la figura 6 el final de 

. cho procesó. Por las figura s 5 y 6 se aprecia que, directamente a 
continuación del comienzo del proceso de estirado ulterior, en la zona 
antre el fondo 3b y la pared periférica 3c de la cazoleta se presenta 
una zona de transición limitada por la superficie cónica 3e cuya con­
formación se determina por el asiento contra el saliente anular ex­
terior 12. El fondo 3b de la cazoletapueda asumir durante el estira­
do ulterior, o bien durante el siguiente estirado a longitud, cual­
quier forma entre la representación a trozos continuos y trazos inte­
rrumpidos en las figuras 5 a 7* Las posibles formas intermedios del 
fondo no tienen ninguna influencia sobre el tratamiento a continua­
ción o la conformación definitiva del recipiente, tal y como se men­
ciona detaHadamente mas adelante. Después del estirado ulterior de 
la cazoleta se estira, con ayuda de varios anillos de estirado a lon­
gitud, que actúan conjuntamente con el punzón de estirado a longitud 
9, la pared periférica 3c de la cazoleta hasta que bajo disminución 
simultánea del espesor de la pared periférica 3c se forma la pared
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periférica del bote 15 mostrada en la figura 7* En la figura 7 se ha 
representado la ultima etapa del proceso de estirado a longitud direc­
tamente antes de la terminación. Se aprecia el anillo de estirado a 

longitud 16 que actúa en último lugar y que se encuentra en la repre­
sentación directamente por debajo del borde superior del bote.

Durante la última fase del proceso de estirado a lon­
gitud penetra el punzón de estirado a longitud según la figura.8 en 
un contra-asiento de grabación del fondo 17 que está sujeto a un ani­
llo conformador 18 y lleva unos contra-asientos anulares 19 y20 dis­
puestos desplazados que, por la actuación conjunta con los sa ientes 
anulares 10 hasta 12 del puntón de estirado a longitud, conducen a la 
formación de canales concéntricos anulares en el fondo de la cazoleta 
3b o bien del bote entonces terminado. Sqgún la forma del fondo 3b 
graban en este, bajo mantenimiento del abombado, por la actuación con­
junta del contraasiento dé grabación del fondo 17 con el punzón de est:. 
rado a longitud 9 solo las acanalamientos concéntricos, o bien el fon­
do se lleva de nuevo a la forma abombada antes de efectuar la confor­
mación de los acanalamientos. Al ser necesario volver a abombar el 
fondo no se reduce, según la experiencia, el espesor de pared, sino 
que el material es estirado de la pared periférica del recipiente 15 
hacia la zona del fondo.

En el ejemplo representado se ha seleccionado la re- 
dondela representada en la figura 1, o bien el espesor de la cazoleta 
según la figura 2, para la fabricación de un bote de 73 mm de diámetro 
y 110 mm de altura con un espesor de pared de 0,26 mm. Después de esti­
rar el fondo 3b de la cazoleta asciende el espesor de pared del fondo 
aún a 0,23 mm. La pared periférica del bote terminado se estira a lon­
gitud hasta un espesor de pared de 0,12 mm. El estirado de la cazole­
ta según la figura 2 se efectúa a lad dimensiones de 90 mm de diáme­
tro por 45 mm de altura de cazoleta y durante el estirado ulterior con
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forme a las figuras 4 y 6 a las dimensiones de 73 mm de diámetro y 66 
mm de altura. Las dimensiones finales îel bote son 110 mm de altura 
y 73 mm de diámetro con un espesor de pared periférica de 0,12 mm y 
un espesor de pared del.fondo, así como un espesor de pared en la zo­
na de transición entre el fondo y la pared periférica de 0,23 mm.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento 
asi como la manera de realizarse en la práctica, debe hacerse constar 
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de mo­
dificaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento y aparato para la fabricación de 
un recipiente de chapa, cerrado por uno de sus extremos, con pared 

periférica esencialmente en forma cilindrica, especialmente un bote 
en el que primeramente una redondela se conforma por embutición a una 
cazoleta con el diámetro aproximado del recipiente y la pared perifé­
rica de la cazoleta se somete a continuación a un tratamiento de estij 
deslizante en una porción longitudinal hasta alcanzar la altura nomi­
nal de la pared, cuyo procedimiento se caracteriza porque, después 
de embutir la cazoleta, su fondo se estira formando un abombamiento 
dirigido hacia el interior de la cazoleta y después del tratamiento 
de estirado por deslizamiento a longitud de la pared periférica en 
el fondo abombado se graban acanalamientos concéntricos circulares.

. 2.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque el fondo de la cazoleta.se estira hasta alcanzar 
aproximadamente un espesor de pared el doble del espesor de la pared 
periférica estirada a longitud correspondiente.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1 y 2, 
caracterizado porque en la zona de transición del fondo a la pared 
periférica se conforma una zona de transición cónica con un espesor 
de material correspondiente aproximadamente si de pared de la cazole­
ta.

4. - Aparato para la realización del procedimiento 
según las reivindicaciones 1 a 3, con una prensa de cazoletas y es­
tirado a longitud, caracterizado porque el molde de la prensa de ca­
zoletas presenta un anillo de estirado que penetra en un cilindro 
conformador, así como un émbolo desplazable en contra del mivimien­
to de penetración del anillo de estirado en el cilindro, dotado de 
una superficie frontal abombada para el estirado del fondo, y porque 
la prensa de estirado a longitud presenta un punzón de estirado a
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longitud con una superficie frontal adaptada al abombado del fondo 
del recipiente, así como a la distancia aproximada de la altura del 
bote terminado, por debajo del áltimo anillo de estirado a longitud, 
un contra-asiento grabador del fondo con contra-salientes anulares 
que, hacia el final del proceso de estirado a longitud, encajan en 
los espacios entre los salientes anulares del punzón de estirado a 
longitud.

5. - Aparato segón la reivindicación 4, caracterizado 
porque el punzón de estirado a longitud, en la zona entre la pared 
periférica y la pared frontal dirigida hacia el fondo de la cazoleta, 
presenta una zona de transición limitada por una superficie anular 
cónica.

6. - Aparato segón las reivindicaciones 4 y 5, carac­
terizado porque el contra-asiento grabador del fondo presenta un diá­
metro correspondiente al fondo hasta la superficie anular cónica y 
está sujetado en un anillo conformador cuya pared anular se extiende 
a través de la zona de la superficie anular cónica asi como a través, 
de una sección de la pared periférica del recipiente correspondiente 
aproximadamente a la altura del fondo abombado.

7. - Procedimiento y aparato para la fabricación
de un recipiente de chapa, tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria-consta de 12 hojas escritas a máquina 

por una sola cara.
Madrid, ^  ̂
SCHMALBACH LUBECA.
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