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DESCRIZIONE

La presente invenzione riguarda un disposi-
tivo in grado di consentire lo stiro e lo stampaggio
di corpi di barattoli o lattine, piu specificata-
mente barattoli fabbricati con lamiera stagnata e
adatti per l'imballaggio di alimenti, tramite il
guel, e grazie alle sue caratteristiche costruttive
e operative speéiali, lo-stiro e lo stampaggio e
la conseguente espansione del diametro del corpo
del barattolo, sono ottenuti in un modo estrema-
mente pratico ed efficiente, mediante un’operazione
singola, escludendo cosi la necessita di prevedere
apparecchiatura fortemente complessa e di costo
elevato e di altri procedimenti noti e impiegati

per i medesimi scopi.
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L’espansione di questo tipo di barattoli o
lattine, sempre ricercando maggiori risparmi di
materie prime e riduzioni di costi nell’imballaggio
con materiale metallico, & ora ottenuta mediante
dispositivi di espansione estremamente complessi,
normalmente costituiti da gruppi di tacchetti,
dispositivi a listelli o a pinze, che sono intro-
dotti nel corpo del barattolo da espandere e, quando
azionati, detti dispositivi aprendosi o dilatando-
si, in modo da sporgere da sé stessi contro la
parete laterale interna del corpoc del barattolo,
determinando la sua espansione e il successivo
aumento di diametro rispetto alle estremita che
saranno chiuse mediante coperchi tramite un’opera-
zione di giunzione.

Questa procedura realizzata mediante questi
noti dispositivi di espansione, tramite la quale &
ottenuta solamente l’espansione del corpo del
barattalo, benché sia suscettibile di soddisfare
in un certo grade i propri scopi, oltre alla forma
di costruzione complessa e all’‘elevato costo, fa
sl che i dispositivi siano limitati funzionalmente
semplicemente all’aumento del diametro del barat-
tolo, per consentire una pil elevata capacita

volumetrica del corpo del barattolo stesso.
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Il dispositivo di stiro e stampaggio per corpi
di barattoli o lattine in oggetto, & in grado di
risolvere tale problema in un medo molto pil pratico
e definitivo, che si differenzia sostanzialmente
da quello dei dispositivi noti, sia per la sua forma
costruttiva ed operativa, essenzialmente costitui-
ta da un blocco formatore rigido e solido, gene-
ralmente cilindrico, che forma contemporaneamente
l’elemento di stiro o stampaggio, che presenta
l’area maggiore del suc corpo con un diametro
maggiore corrispondente al diametro interno del
corpo del barattolo che‘ deve essere ottenuto
mediante stiro e avente una sezione conica al di
sopra della quale & prevista una corta sezione
cilindrica il cui diametro & minore di quello della
porzione di fondo del blocco formatore.

Questo blocco formatore, che costituisce una
parte essenziale del dispositivo di stiro e stam-
paggio, o penetra nel o riceve, sotto pressione,
il corpo cilindrico del barattolo, che ha origina-
riamente un diametro minore, semplicemente rullato
ed elettricamente saldato, consentendo cosi il suo
stiro e la sua formazione, auto-stampandosi alla
superficie esterna del blocco formatore e avendo

la parte maggiore del suc corpo aumentata di
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diametro rispetto al diametro della estremita
superiore, che rimane con il suo diametro origina-
le, formando quello che & noto come collo-restrin-
gimento, tutto cid tramite una singola operazione,
che & complementata da utensileria applicata alle -
parti superiore ed inferiore del complesso, tramite
la quale, nella medesima operazione di stirc e
stampaggio, flange sono ottenute in corrispondenza
delle estremita del corpo del barattolo stirato e
formato, destinate per consentire l'applicazione
dei dischi formatori per coperchi di fondo e sommita
del barattolo in una successiva operazione di
giunzione.

Il corpo del barattolo stirato e formato
mediante dispositivo, pud anceora avere la sua
estremita superiore di diametro minore formante la
sommita del barattolo dotata di un cordone rigon-
fiato rivolto versc l’esterno, mediante 1l’impiego
di un utensile e di un’operazione complementare,
per consentire al barattolé di ricevere un coper-
chio metallico non a giunzione e di essere chiuso
mediante di esso, detto coperchio metallico essendo
dotato di guarnizioni di sigillatura e chiuso sotto
vuoto, ed essendo del tipo a facile apertura.

I disegni acclusi illustrano il menzionato
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dispositivo di stiro e stampaggio di corpi di
barattoli o lattine, come pure il suoc modo di lavoro
e, in tali disegni:

la Figura 1 & una vista in sezione laterale
e diametrale del dispositivo, avente nella sua
parte superiore un corpo del barattolo cilindrico
in procinto di essere sottoposto al procedimento
di stiro e stampaggio, e nella parte inferiore e
superiore gli utensili atti a consentire la forma-
zione delle flange;

la Figura 2 & una vista in sezione laterale
e diametrale illustrante il dispositivo nella prima
fase operativa, penetrante sotto elevata pressione
sul corpo del barattolo, avente il suo diametro
crescente mediante stiro ed essendo stampato con-
temporaneamente al corpo del blocco formatore;

la Figura 3 & una vista in sezione laterale
e diametrale illustrante il dispositivo di stiroc e
stampaggio nella sua ultima fase operativa, in cui
il barattolo & gia stirato e formato e con le sue
estremita superiore ed inferiore dotate di flange,
ottenute nella medesima operaziocne;

la Figura 4 & una vista in sezione laterale
e diametrale illustrante il dispositivo di stiro e

stampaggio estratto con il corpo del barattolo gia
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stirato e formato;

la Figura 5 & una vista in sezione laterale
e diametrale illustrante il corpo del barattolo
completamente rilasciato dal dispositivo in seguito
all’'operazione di stiro e stampaggio e pronto per
ricevere il coperchioco ed il fondo mediante giun-
zione in una operazione successiva;

le Fiqgure 6 e 7 sono viste un sezione laterale
e diametrale di barattoli gia chiusi mediante
coperchi, il corpo essendo stato ottenuto mediante
il dispositivo di stiro e stampaggio, corrispon-
dente a quello di Figura 6 con il suo coperchio
"giuntato o cucito", e a quello di Figura 7 chiuso
mediante un coperchio non a giunzione, che attua
chiusura mediante vuoto ed é& del tipo a facile
apertura;

la Figura 8 @ una vista in sezione laterale
e diametrale 3illustrante i due barattoli con
coperchi a giunzione o a cucitura, 1l'uno al di sopra
dell’altro con diametro minore della parte supe-
riore o sommita consentente una agevole a sicura
impilabilita in negozi di vendita;

la Figura 9 & una vista in sezione laterale
e diametrale illustrante due barattoli con le loro

sommita chiuse mediante coperchi non a giunzione o
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a cucitura del tipo a facile apertura, con la
medesima facile impilabilita;

le Figure 10 e 11 sono viste in sezione laterale
e diametrale ed una vista in pianta, illustranti,
per scopi di confronto, un corpo del barattolo
cilindrico, avente originariamente un diametro di
63 mm (Figqura 10) che, quando sottoposto al processo
di stiro, finisce col corrispondere ad un corpo del
barattolo da 73 mm (Figura 11);

la Figura 12 & una vista in pianta di un corpo
del barattolo aperto-piano, fornita per esemplifi-
care e chiarire l'economia di materiale piastri-
forme ottenuta nella formazione di un barattolo
stirato, in cui una piastra o lastra piana, con una
lunghezza di 198,8 mm, che corrisponde normalmente
ad un barattolo con un diametro di 63 mm, consente
di ottenere un barattolo di 73 mm, la lunghezza
della piastra-lastra dovendo essere di 230,2 mm,
con un risparmio del 13,64% della lastra o lamiera,
come illustrato nella parte tratteggiata di questa
figura, tutto cid per ogni unita prodotta.

Passando a descrivere in modo piu dettagliaﬁo
l’invenzione e com’é illustrato nei disegni acclusi
alla presente descrizione, il dispositivo di stiro

e stampaggio di corpi di barattoli secondo 1l’in-
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venzione & costituito da un blocco formatore duro
e solido o pieno, fatto d’acciaio o altro materiale
pit duro, con sezione generalmente cilindrica, che
presenta la porzione maggiore (1) della sua altezza
dotata di diametro maggiore che corrisponde al

diametro interno del barattolo che deve essere

stirato, che & presentato formato da un corpo (2)

di barattolo con diametro originariamente minore
di gquello derivante dal procedimento di stiro e
stampaggio mediante il dispositivo, il quale corpo
e normalmente elettricamente rullato e saldato.
Questo dispositiveo formato dal blocco duro
presenta nella sua parte superiore una sezione
conica (3) che & sovrastata da una piccola sezione
cilindrica (4) di diametro minore rispetto a quello
della sezione (1) di altezza maggiore, in cui detto
blocco formatore riceve da sotto, sulla sua base,
un utensile complementare, formato da un disco
d’'acciaio (5), dotato sulla sua faccia superiore
di una gola circolare (6) di sagoma svasata o
scanalata, che & impegnata dalla estremitad infe-
riore del corpo (2) del barattolo nel suo processo
di stiro e stampaggio, consentendo cosi la forma-
zione della flangia (7) nella parte inferiore del

barattolo (com’é rappresentato in Figura 3).
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Il complesso'é completato mediante un secondo
utensile complementare, previsto per formare, nella
medesima operazione di stiro e .stampaggio, la
flangia (8) in corrispondenza della estremita (9)
superiore e di diametro minore del corpo del
barattolo, detto utensile essendc formato da un
disco dfacciaio (10) che presenta sulla sua faccia
inferiore una gola circolare (11) che & raggiunta
dalla estremita superiore del corpo del barattolo
(com’é rappresentato nelle Figure 2 e 3) alla fine
del procedimento di stiro e di conformazione, detto
disco essendo dotato in corrispondenza del suo
fondo di una corta sezione sporgente (12) che
circonda la parte interna della gola (11), il cui
diametro corrisponde al diametro interno del corpo
cilindrico (2) del barattolo che deve essere
stirato e formato, su cui esso si accoppia inter-
namente, essendo questo disco (10) cid che forma
l'utensile, esso essendoc dotato nel suo centro di
un foro verticale (13) atto a consentire la
fuoriuscita dell’aria, rendendo cosl l'operazione
di stiro e stampaggio del corpo (2) del barattolo
pia facile e piﬁ dolce.

Questo utensile (8) di formazicone di flange

della parte superiore potrebbe essere sostituito
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da un altro utensile o da un dispositivo piu
adeguato nel caso della realizzazione di barattoli
o lattine previsti per essere chiusi mediante
coperchi (14) non a giunzione facilmente apribili
sotto vuoto (com’e rappresentato nelle Figure 7 e
9), dotati di guarnizioni di sigillatura (15) e di
una tenuta staccabile (15a), in questo caso il bordo
superiore del barattolo avendo diametro minore
sulla sua parte superiore, dotata di un cordone a
rigonfiamento (16) rullato verso l‘esterno, otte-
nuto mediante tale utensile o un dispositivo
complementare, detto cordone consentendo alla gquar-
nizione di tale coperchio di insediarsi e di attuare
chiusura ermetica mediante azione del vuoto.
Cosi, il blocco formatore (1), che costitui-
sce la parte principale del dispositivo di stiroc e
stampaggio, € applicato o inserito sotto pressione
nel corpo cilindrico (2) del barattolo, mantenuto
nella medesima linea verticale {(com’é rappresentato
in Figura 2), detto corpo del barattoloc avendo un
diametro notevolmente ridotte rispetto al corpo del
barattolo (2a) gia stirato (com’é rappresentato
nelle Figure 2, 3, 4 e 5), essendo azionato da
qualsiasi mezzo adeguato: meccanico, aria compres-

sa, etc., avente l'’estremita superiore del corpo
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cilindrico (2) del barattolo supportata ed accop-
piata nell’utensile formato dal disco (8), consen-
tendo lo stiro del diametro del corpo (2a) del
barattolo in corrispondenza della sua parte mag-
giore, conformemente al diametro della sezione (1)
di altezza maggiore del blocco formatore e con la
sequenza di spostamento, determinazione della for-
mazione o stampaggio del barattolo in corrispon-
denza della sua parte superiore e conica (3) e in
corrispondenza della corta sezione cilindrica (4)
di diametro minore, determinando cosi la formazione
di una sezione superiore (17) di diametro minore,
nota c¢ome "restringimento a collo" che consente
l’impiego di coperchi di diametroe minore con
economia di materia prima, oltre all’aumento delle
proprieta di impilabilita.

Lo spostamento del dispositive di stiro e
stampaggio di corpi di barattoli pud, senza dan-
neggiamento delle sue funzioni, obbedire ad una
seconda forma operativa, nel qﬁal caso l'aziona-
mento essendo nel senso inverso, cioé mantenendo
il blocco formatore (1) fisso e stabile ed essendo
il corpo cilindrico (2) del barattolc ad essere
stirato-pressato verso il basso, tramite supporto

sulla estremita superiore i questo corpo (2)
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mediante il medesimo utensile (8) di formazione
delle flange, costituito dal disco d’acciaio (10),
in maniera tale che detto corpo cilindrico (2) copra
il blocco formatore (1) come una camicia a T, e
ottenendo analogamente il diametro e la sagoma del
blocco formatore (1).

Solamente per semplice scopo di esemplifica-
zione e chiarimento, nelle Figure 9 e 10 scno
illustrati schematicamente i vantaggi economici
forniti dallo stiro e dallo stampaggio di corpi di
barattoli o lattine tramite il dispositivo secondo
la presente invenzione, considerando come esempio
la fabbricazione di un barattolo standard delltipo
convenzionale normalmente impiegato per l'imbal-
laggio di alimenti, con ottenuto un diametro di 73
mm, che & ora e normalmente realizzato tramite
l'impiego di un corpo cilindrico con il medesimo
diametro (rappresentato in Figura 11), le sbozzato
di lamiera avendo una lunghezza di 230,2 mm {come
indicato in Figura 12).

Tramite il procedimento di stiroc e stampaggio
realizzato mediante il dispositivo secondo 1l’in-
venzione, detto barattolo con diametro di 73 mm &
ottenuto da un corpo del barattolo avente un

diametro di 63 mm (come & rappresentato in Figura
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10), fornendo uno sbozzato di lamiera avente una
lunghezza di 198,8 mm (com’e rappresentato in
Figura 12), determinando un risparmio di lamiera
del 13,64% (come indicato nella parte tratteggiata
di Figura 12), per ciascuna unita prodotta.

Il dispositivo di stiro e stampaggio di corpi
di barattoli o lattine secondo la presente inven-
zione potrebbe essere impiegato in linee di elevata
produttivita, mediante coniugazione di una plura-
1lita di blocchi formatori (1) e rispettivi utensili
complementari formati dai dischi (5) e (10) montati
su una macchina con torretta ruotante con alimen-
tazione auvtomatica deil corpo (2) dei barattoli che
devono essere stirati e formati, azionata mediante
un singolo comando, consentente sostanziale ridu-
zione dei costi di fabbricazione nella produzione
di questo tipo di imballaggio, alle dimensioni e

al valori volumetrici sommamente variabili.
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RIVENDICAZIONI

1. Dispositivo di stiro e stampaggio di corpi
di barattoli o lattine, caratterizzato dalfatto di essere
formato da un blocco formatore rigido e solido (1)
d’acciaic o di un qualche altro materiale pil duro,
di sezione generalmente cilindrica, presentante la
parte maggiore della sua altezza con un diametro
maggiore corrispondente al diametro interno del
corpo del barattolo gia stirato, avendo sulla parte
superiore una sezione conica (3) sovrastata da una
corta sezione (4) di diametro corrispondente al
diametro interno del corpo (2) del barattolo che
deve essere stirato, detto blocco formatore (1)
essendo atto ad essere applicato al o a ricevere
il corpo del barattolo scotto pressione, e in modo
regolabile al corpo (2) del barattolo che deve
essere stirato.

2. Dispositivo di stiro e stampaggio di corpi
di barattoli secondo la rivendicazione 1, caratteriz-
zato dal fatto che il blocco formatore (1) riceve in
corrispondenza del suo fondo un utensile di forma-
zione di flange per la parte inferiore del corpo
del barattolo, formato da un disco d'acciaio (5)
dotato di una gola circolare sulla sua faccia

superiore (6) con sezione svasata atta ad essere
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raggiunta e impegnata dalla estremita inferiore del
corpo cilindrico del barattolo nel suo procedimento
di stiro e stampaggio.

3. Dispositivo di stiro e stampaggio di corpi
di barattoli secondo le rivendicazioni 1 e 2,
caratterizzato dal fatto di includere un utensile di
formazione di flange sulla parte superiore del
barattolo, detto utensile essendo costituito da un
disco d’'acciaio (10) avente nella sua faccia
inferiore una gola circolare (ll) con una sezione
svasata e avente una piccola sezione circolare e
sporgente (12) circondante la periferia interna
della gola (11), detta sezione sporgente (12)
essendo atta ad essere mantenuta mediante accop-
piamento ed in modo regolabile sulla estremita
superiore del corpo (2) del barattolo che deve

subire il procedimento di stiro e di stampaggio.
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