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(67) Resumo: SISTEMA E METODO DE FORMAGCAO DE
GARGALO. A presente invencao prové um sistema de formagao de
gargalo, incluindo uma pluralidade de matrizes de formagéo de
gargalo, cada matriz tendo pelo menos uma superficie de gargalo
parcialmente n&o-polida (10) e um relevo néao-polido (20)
acompanhando a superficie de formagdo de gargalo. A presente
invencao ainda prové um método para a formacado de gargalo em um
recipiente de metal, incluindo prover uma pega em bruto de metal;
moldar a pega em bruto em um conjunto de garrafas; e formar o
gargalo em um conjunto de garrafas, em que a formagao de gargalo
inclui pelo menos uma matriz de formagcéo de gargalo tendo pelo
menos uma superficie de formagao de gargalo parcialmente ndo-polida
(10).
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Relatorio Descritivo da Patente de Invencgao para "SISTEMA E
METODO DE FORMAGAO DE GARGALO".
Campo da Invengéo

A invencgao refere-se a matrizes com gargalo para um recipiente
de bebidas e para a produgao de recipiente com aerossol.
Fundamentos da Invengéo

As latas de bebida para varios refrigerantes, ou para cerveja,
sdo geralmente formadas pela tecnologia de ferro e estiramento (isto &, lata
FE)na qual a parte de parede lateral e o fundo da lata sao integralmente
formados estirando-se e aplainando com ferro uma folha metalica, tal como
uma folha de liga de aluminio ou uma folha de ago com superficie tratada.

Uma alternativa as latas de ferro estirado (FE) convencionais
inclui um container moldado, bi-orientado, feito de uma resina de tereftalato
de polietileno (garrafas PET). Porém, as garrafas PET sao consideravelmen-
te menos reciclaveis do que as garrafas FE de aluminio.

Portanto, tem sido pesquisada a utilizagao da tecnologia de esti-
ramento e ferro para prover recipientes tendo a geometria das garrafas PET
compostas de metal reciclavel. Uma desvantagem de se formar garrafas de
metal usando a tecnologia FE é o tempo e o custo associados ao processo
de formacao de gargalo. A formagéao de gargalo inclui, tipicamente, um con-
junto de moldes de gargalo e Dispositivo expulsors que diminuem, progres-
sivamente, o diametro da parte de gargalo da garrafa a uma dimensao final.
Tipicamente, o processo de formagéo de gargalo para um estilo de garrafa
de 53 mm pode requerer a ordem de 28 matrizes com gargalo e dispositivo
expulsor para reduzir o didmetro de aproximadamente 53 mm para um dia-
metro final de aproximadamente 26 mm.

O custo de fabricagao associado a produgéo de 28 matrizes com
gargalo e dispositivo expulsor € desvantajoso, por ser tdo alto. Em cada uma
das matrizes de gargalo da técnica anterior, a superficie do gargalo é tipica-
mente polida para uma superficie de acabamento muito plano (isto €, Ra
0,051-0,127 pum (2-4 p in)) acrescentando o custo do sistema de moldagem

do gargalo. Adicionalmente, o tempo requerido para colocar um gargalo no
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corpo da lata através de 28, ou um numero maior, de matrizes de gargalo
pode ser consideravel, contribuindo, também, para o custo de produgéo das
garrafas de aluminio. Finalmente, as centrais adicionais de colocagdo de
gargalo podem requerer um investimento de capital substancial.

Face aos comentarios acima, surgiu a necessidade de um méto-
do para a fabricagéo de garrafas de aluminio tendo um numero reduzido de
matrizes com gargalo, tendo, assim, um custo de produgao reduzido.

Sumario da Invengao

_ Em termos gerais, a presente invengéo prové um design de ma-
triz de gargalo que permite uma redugdo maior para da matriz de gargalo
para garrafas de metal com gargalo.

A matriz de gargalo inclui, pelo menos parcialmente, uma super-
ficie de gargalo, nao-polida, e um relevo néo-polido acompanhando a super-
ficie de gargalo.

Pelo menos a superficie de gargalo parcialmente n&o-polida in-
clui uma parte intermediaria ndo-polida, uma parte de raio de gargalo polida
e uma parte de raio de ombro polida. A parte intermediaria nao-polida tem
uma geometria e um acabamento de superficie que prové a formacéo do
gargalo sem que a estrutura que o forma desabe.

Para atingir o objetivo exposto, o termo "polido” significa que a
superficie tem um acabamento de superficie plana, usinada, em que a aspe-
reza da superficie (Ra) varia de cerca de 0,051-0,152 pm (2 -6 pin), ao
passo que o termo "ndo-polido” significa que a superficie é aspera, em que a
aspereza da superficie (Ra) & superior a cerca de 0,203 ym (8 y in).

Em outro aspecto da invengédo, um sistema de formagao de gar-
galo é provido, incorporando a matriz de formagao de gargalo acima descri-
ta. Em termos gerais, o sistema de formagéo de gargalo inclui: uma plurali-
dade de matrizes de formacgao de gargalo tendo pelo menos uma superficie
de gargalo parcialmente nao-polida e um relevo nao-polido acompanhando a
superficie de formagéo de gargalo.

A redugio nas matrizes de formagéo de gargalo tendo uma su-

perficie pelo menos parcialmente nao-polida, de acordo com a presente in-
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vengdo, é superior ao grau de reducao empregado com as matrizes de for-
magcao de gargalo polidas, convencionais.

Para os objetivos da presente exposi¢ao, o termo "redugao” cor-
responde a geometria da superficie de formagao de gargalo na matriz que
reduz o diametro do corpo da lata em sua extremidade de pescogo. No sis-
tema de matrizes, a redugdo provida por cada matriz sucessiva resulta na
dimensao final do gargalo da garrafa.

Em outro aspecto da presente invengdo, um método de forma-
cao de gargalo € provido usando-se um sistema de matriz de formacao de
gargalo, conforme descrito acima, em cujo sistema de formacao de gargalo
sdo usadas matrizes de formacgao de gargalo incluindo um nivel de redugao
que nao foi possivel com os sistemas anteriores.

Em termos gerais, o método de formagéo de gargalo inclui:

Prover uma matriz de metal; moldar a matriz de metal em uma
série de garrafas; e formar o gargalo em tais garrafas, em que a formacao do
gargalo compreende pelo menos uma matriz de gargalo tendo, pelo menos
parcialmente, uma superficie de formacao de gargalo nao-polida.

Breve Descricdo dos Desenhos

A seguinte descrigdo detalhada, dada a titulo de exemplo e nao
projetada para limitar a invengédo, sera melhor observada em conjunto com
os desenhos em anexo, em que os numeros de referéncia denotam elemen-
tos e partes iguais, nos quais:

A figura 1 mostra uma representagéo pictérica de uma progres-
sao de matriz de formacao de gargalo, estagio 14, para um diametro de uma
lata de 53 mm, de acordo com a presente invengao.

A figura 2 representa uma vista lateral, em secao transversal, de
uma modalidade de uma matriz de formacgéo de gargalo, inicial, de acordo
com a presente invencao.

A figura 2 a representa uma vista ampliada do angulo de contato
entre um conjunto de garrafas e a superficie de formagao de gargalo.

A figura 3 representa uma vista de superficie de uma modalida-

de de uma superficie de formagao de gargalo polida, de acordo com a pre-
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sente invencgao.

A figura 4 representa uma vista de superficie de uma modalida-
de de uma superficie de formagao de gargalo nao-polida, de acordo com a
presente invencao.

A figura 5 representa uma vista lateral, em segao transversal, de
uma modalidade de uma matriz de formagao de gargalo, intermediaria, de
acordo com a presente invengao.

A figura 6 representa uma vista lateral de uma segao transversal
de uma modalidade de uma matriz de formagao de gargalo final, de acordo
com a presente invengao.

A figura 7 representa uma vista lateral, em secao transversal, de
uma superficie de formacao de gargalo, parte de ombro, de cada matriz de
formacao de gargalo em um sistema de formagao de gargalo, estagio 14, de
acordo com a presente invengao.

A figura 8 representa um grafico da forga requerida para a for-
macao de gargalo, em uma garrafa de aluminio em uma matriz de formagéao
de gargalo, parcialmente nao-polida, e a forca requerida para a formagao de
gargalo de uma garrafa em uma matriz de formagao de gargalo polida, em
que o eixo y representa a forga em libras e o eixo x representa a distancia
(em cm)em que a garrafa € inserida na matriz de formagao de gargalo.
Descricao Detalhada das Modalidades Preferidas

A figura 1 mostra um conjunto de garrafas, apds cada estagio de
formacgao de gargalo, de acordo com a presente invengado, em que o sistema
de formacao de gargalo da invengdo prové um esquema de redugdo maior
do que anteriormente disponivel nos sistemas de formagao de gargalo da
técnica anterior. A figura 1 mostra a progressao da formagéo de gargalo de
uma matriz inicial de formagao de gargalo para produzir o primeiro conjunto
de garrafa com gargalo 1 para uma matriz de formagao de gargalo para pro-
duzir o conjunto final de garrafa com gargalo 14. Embora a figura 1 mostre
um sistema de formacao de gargalo incluindo 14 estagios, a seguinte apre-
sentacédo nao pretende se limitar a isso, uma vez que o numero de estagios

de formacao de gargalo pode variar, dependendo do material do conjunto de
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garrafa, da espessura da parede lateral do conjunto, do diametro inicial do
conjunto de garrafa, do diametro final da garrafa, da forma requerida do perfil
do gargalo e da forga do gargalo. Portanto, qualquer nimero de matrizes de
formagao de gargalo é considerado e esta dentro do escopo da presente
invengao, contanto que a progressao forme um gargalo sem que o conjunto
de garrafa desabe.

A figura 2 mostra uma vista em segao transversal da matriz de
formacao de gargalo incluindo, pelo menos parcialmente, uma superficie de
formacgao de gargalo nao-polida,10, e um relevo nao-polido, 20, acompa-
nhando a superficie de gargalo 10. Em uma modalidade, a superficie de
gargalo parcialmente nédo-polida, 10, inclui uma parte de raio de ombro 11,
uma parte de raio de gargalo 12 e uma parte intermediaria 13.

Um aspecto da presente invengédo € um désign de matriz de
gargalo em que uma superficie de gargalo, parcialmente nao-polida, 10, re-
duz o contato entre a superficie de gargalo e o conjunto de garrafa onde esta
sendo moldado o gargalo, de modo a reduzir a forga requerida para fixar o
gargalo (doravante referido como "“for¢a de formacédo de gargalo). Foi ines-
peradamente determinado que uma superficie de formacao de gargalo tendo
uma superficie mais aspera prové menos resisténcia a um conjunto de gar-
rafa que esta recebendo o gargalo do que uma superficie polida. Ao contra-
rio da expectativa anterior de que a superficie lisa iria prover menos resis-
téncia e, portanto, iria requerer uma forca menor de formagao de gargalo, foi
determinado que uma superficie lisa tem um contato de superficie maior,
com a garrafa que esta recebendo o gargalo resultando em uma maior resis-
téncia e requerendo uma maior forca de gargalo. Na presente invencao, a
aspereza aumentada da superficie reduz o contato de superficie entre a su-
perficie do gargalo e a garrafa que esta recebendo o gargalo, reduzindo, as-
sim, a for¢ca de gargalo requerida.

A reducao da forga de gargalo requerida para fixar o gargalo no
conjunto de garrafa permite que as matrizes de formacéao de gargalo tenham
um grau maior de redugdo do que o anteriormente disponivel nas matrizes

anteriores de formagéao de gargalo.
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Em uma modalidade, uma superficie ndo-polida tem uma média
de aspereza de superficie (Ra) que varia: ou é igual ou é superior a 8 ym a
menos do que, ou igual a 32um, contanto que a superficie de formacgéo de
gargalo, ndo-polida, nao prejudique, de forma desvantajosa, as caracteristi-
cas estéticas da superficie do acabamento do conjunto de garrafas (revesti-
mento) de um modo significativamente observavel. Em uma modalidade,
uma superficie polida tem um acabamento médio de aspereza de superficie
que varia de 0,051 a 0,152 pym (2 — 6 p in). A figura 3 representa um esque-
ma de superficie de uma modalidade da parte intermediaria polida 13 da ma-
triz de gargalo gerada pela ADE/Phase Shift Analysis and Map Vue Ex-
Surface Mapping Software. Nesse exemplo, o valor de aspereza da superfi-
cie (Ra) foi aproximadamente 0,124 ym (4,89 p in). A figura 4 representa um
esquema de uma modalidade de uma parte intermediaria nao-polida 13 da
matriz de gargalo, de acordo com a presente invengao, gerado pelo A-
DE/Phase Shift Analysis and Map Vue Ex-Surface Mapping Software. Nesse
exemplo, o valor de aspereza de superficie foi aproximadamente 0,653 pm
(25,7 p in).

Com referéncia a figura 2, em uma modalidade, a superficie de
gargalo parcialmente nao-polida 10, inclui uma parte intermediaria nao-
polida 13, uma parte de raio de gargalo polido 12, e uma parte de raio de
ombro polido 11. Em outra modalidade, pelo menos uma superficie de gar-
galo, parcialmente nao-polida, 10, pode ser inteiramente nao-polida. Com
referéncia a figura 2 a, o angulo de contato a do conjunto de garrafas para a
superficie de gargalo 10 pode ser menor do que 32°, em que o angulo de
contato é o angulo formado por um raio 54 perpendicular a superficie de
gargalo na parte intermediaria 13, com um raio 51 que se estende perpendi-
cular a partir do plano tangente 52 até o ponto de contato 53 pelo conjunto
de garrafa 50 até a superficie de gargalo, conforme mostrado na figura 2 a.

A parte intermediaria ndo-polida 13, em conjunto com o disposi-
tivo expulsor (ndo-mostrado) prové uma superficie de trabalho para formar
uma parte superior do conjunto de garrafa em um gargalo de garrafa durante

a formacgdo do gargalo. Em uma modalidade, a parte intermediaria nao-
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polida 13 estende-se do ponto tangente da parte de raio de gargalo 12 da
parede de matriz paralela a linha central da matriz de gargalo. A parte inter-
mediaria nao-polida 13 pode se estender ao longo da diregéo do gargalo (ao
longo do eixo y-) por uma distancia y1 sendo menor do que 1,27 cm (0,57),
sendo preferivelmente, da ordem de aproximadamente 0,016 cm (0,0625").
Observa-se que as dimensdes para a parte intermediaria nao-polida 13 sao
providas para fins ilustrativos apenas e nao sao consideradas como limitati-
vas da invengao, uma vez que outras dimensdes para a parte intermediaria
foram consideradas e estao dentro do escopo da exposi¢éo, contanto que as
dimensdes da parte intermediaria sejam adequadas para prover uma agao
de formagao de gargalo quando empregadas com o dispositivo expulsor.

Outro aspecto da presente invengdo € um relevo posicionado na
parede da matriz de gargalo que acompanha a superficie do gargalo 10. As
dimensdes do relevo 20 sao providas para reduzir o contato friccional com o
grupo de garrafa e a matriz do gargalo, uma vez que O grupo de garrafas
recebeu o molde através da parte intermediaria 13 e do dispositivo expulsor.
Portanto, em algumas modalidades, o relevo 20, em conjunto com a superfi-
cie de gargalo parcialmente nao-polida 10, contribui para a redugao do con-
tato friccional entre a parede de matriz do gargalo e o grupo de garrafas que
esta recebendo o gargalo, em que o contato friccional reduzido mantém o
desempenho do gargalo, enquanto reduz a incidéncia de desabamento e
melhora a retirada do grupo de garrafas.

Em uma modalidade, o relevo 20 estende-se para a parede de
matriz de gargalo por uma dimensao X2 de pelo menos 0,0127 cm, medida
da base 13a da parte intermediaria 13. O relevo 20 pode se estender ao lon-
go da direcdo do gargalo (ao longo do eixo y), por todo o comprimento da
parte superior do grupo de garrafas que entra na matriz de gargalo para re- -
duzir o engate friccional entre o grupo de garrafas e a parede de matriz de
gargalo para reduzir a incidéncia de desabamento, mas mantendo o desem-
penho do gargalo. Em uma modalidade preferida, o relevo 20 é uma superfi-
cie nao-polida.

Em outro aspecto da presente invengdo, um sistema de gargalo
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é provido, no qual pelo menos uma das matrizes do gargalo dos sistemas
pode prover uma forte redugéo no diametro do grupo de garrafas. Embora a
figura 2 represente uma matriz introdutdria, a discussao acima, referente ao
raio do ombro 11, raio do gargalo 12, parte intermediaria 13 e relevo 20 é
igualmente aplicavel e pode estar presente em cada matriz de gargalo do
sistema de gargalo. A geometria da superficie de gargalo de pelo menos
uma das matrizes sucessivas prové uma maior redugéo, em que o termo
"reducao” corresponde "a diminuigdo do diametro do grupo de garrafas do
diametro inicial do grupo de garrafas para o diametro final.

Em uma modalidade, a matriz introdutéria tem uma reducao su-
perior a 5%, sendo, preferivelmente, maior do que 9%. O didametro interno da
parte superior da matriz € uma dimensao que é medida determinando-se o
grau de redugao provido. O nivel de redugao que é obtido pelas matrizes do
sistema de gargalo é parcialmente dependente do acabamento de superficie
da superficie de gargalo, da forga de gargalo, do material de grupo de garra-
fa, do grupo de garrafas, do perfil de gargalo requerido e da espessura da
parede lateral. Em uma modalidade preferida, uma matriz de gargalo introdu-
toria prové uma redugdo superior a 9%, em que a matriz de formagao de
gargalo inicial & configurada para produzir um pacote com gargalo, em garra-
fa de aluminio, a partir de uma folha de aluminio composta de um Aluminum
Association 3104, tendo uma espessura de parede lateral de pelo menos
0,021 cm (0,0085”) e um limite de escoamento, apos cozimento, de cerca de
234,4 a 255,1 Mpa (34 a 37 ksi).

A figura 5 mostra uma modalidade de uma matriz intermediaria,
de acordo com a presente invengdo, em que a matriz de gargalo intermedia-
ria pode ser empregada uma vez que o grupo de garrafas recebeu o gargalo,
com uma matriz de moldagem de gargalo inicial. Em comparagao com a ma-
triz de formacao de gargalo introdutéria, mostrada na figura 2, as matrizes de
formacdo de gargalo, intermediarias, mostradas na figura 5, provéem uma
reducdo maior. Em uma modalidade, uma pluralidade de matrizes de forma-
cao de gargalo, intermediarias, provéem uma reducéo que varia de 4 a 7%.

O numero de matrizes de formacgao de gargalo intermediarias depende do
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diametro inicial do grupo de garrafas, didmetro final requerido e perfil do gar-
galo.

A figura 6 mostra uma modalidade da matriz de formacao de
gargalo final, de acordo com a presente invencgao. A matriz de formacao de
gargalo final é utilizada uma vez que o grupo de garrafas recebe o acaba-
mento, recebendo o gargalo pelas matrizes de formagao de gargalo interme-
diarias. A matriz de formagao de gargalo final tem uma superficie de forma-
cao de gargalo que resulta na dimensao do gargalo do produto final. Em
uma modalidade, a matriz de formagao de gargalo final prové uma redugéo
inferior a 4%. Em uma modalidade, a matriz de formagao de gargalo final
tem uma reducgéao de 1,9%.

Em uma modalidade bastante preferida, um sistema de forma-
¢ao de gargalo é provido, no qual a pluralidade de matrizes de formagéo de
gargalo inclui uma matriz de formacéo de gargalo introdutéria, tendo uma
redugdo superior a 9%, matrizes intermediarias 12 tendo uma redugao que
varia de 4,1 a 6,1% e uma matriz de formagéo de gargalo final tendo uma
reducgao de 1,9%.

Em um outro aspecto da presente invengéo, um método para a
formacao de gargalo, utilizando um sistema de formagao de gargalo confor-
me descrito acima, é provido, incluindo as etapas de prover uma peca em
bruto de aluminio, tal como um disco, molda-la em um conjunto de garrafa
de aluminio: e moldar o gargalo do grupo de garrafa de aluminio, em que a
formagao do gargalo compreende pelo menos uma matriz de formagéo de
gargalo tendo, pelo menos parcialmente, uma superficie de formagéo de
gargalo nao-polida.

A presente invengéo prové um sistema de formagao de gargalo
incluindo um numero reduzido de matrizes e dispositivo expulsors, portanto,
reduzindo, vantajosamente, o custo da maquina associado a ferramenta pa-
ra as operacdes de formacao de gargalo na fabricagéo de garrafa.

Reduzindo-se o nimero de estagios de matriz de formagéo de
gargalo, a presente invengéo reduz, vantajosamente, o tempo associado a

moldagem de gargalo na fabricagéo da garrafa. .
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Observa-se que a exposigdo acima é adequada para recipientes
de bebidas, aerossol ou qualquer recipiente capaz de receber um gargalo.
Adicionalmente, a exposigao acima é igualmente aplicavel para métodos de
moldagem de gargalo com extrus&o de impacto, e de estiramento e de ferro.

Embora a invengao tenha sido descrita como geralmente acima,
os exemplos a seguir sao providos para ilustrar ainda, a presente invengao e
demonstrar as vantagens que surgem dai. Nao se pretende que a invengao

se limite aos exemplos especificos apresentados.

Exemplo

A tabela 1 mostra a redugao provida por um programa de forma-
cao de gargalo em matriz de 14 etapas em que a geometria da formagéo de
gargalo foi configurada para formar um pacote com gargalo em garrafa de
aluminio, a partir de um conjunto de garrafa de aluminio tendo uma espessu-
ra de folha de parede lateral superior de aproximadamente 0,021 cm
(0,0085) e um limite de escoamento, apos cozimento, que varia de 234,4 a
255,1 Mpa (34 a 37 Ksi). Na tabela 1, o conjunto de garrafa recebe o gargalo
de um diametro inicial de aproximadamente 5,326 cm (2,0870") até um dia-
metro final de 2,603 cm (1,025”) sem falha, tal como desabamento da pare-
de.
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Conforme mostrado na tabela 1, o sistema de moldagem de gar-
galo inclui uma primeira matriz de moldagem de gargalo que prové uma re-
ducao de aproximadamente 9%, 12 matrizes intermediarias tendo uma redu-
cao que varia de aproximadamente 4,1 a 6,1% e uma matriz de moldagem
de gargalo final tendo uma redugao de 1,9%. A figura 7 representa uma vista
lateral, em segdo transversal, para a superficie de moldagem de gargalo, na
parte de ombro, da matriz de formag&o de gargalo do sistema de moldagem
de gargalo de 14 estagios, representado na figura 1.

A figura 8 mostra a forga requerida para moldar um gargalo em
uma garrafa em uma matriz de formagao de gargalo tendo uma parte interme-
diaria nao-polida, de acordo com a invengéo, conforme indicado pelo numero
de referéncia 100, e a forga requerida para a moldagem de gargalo de um con-
tainer de aluminio em uma matriz de moldagem de gargalo, conforme indicado
pela linha de referéncia 105, em que a matriz de formagao de gargalo polida
representa um exemplo comparativo. A geometria da matriz de formagao de
gargalo tendo a parte intermediaria n&o-polida e a matriz de controle é seme-
lhante a matriz de formacéo de gargalo mostrada na figura 2. A garrafa que es-
ta recebendo o gargalo tem uma espessura de parede lateral superior de apro-
ximadamente 0,021 cm (0,0085”), um limite de escoamento, apds o cozimento,
de aproximadamente 234,4 a 255,1 Mpa (34 a 37 ksi) e uma composig¢ao de
aluminio sendo Aluminum Association 3104. A espessura da parede lateral su-
perior do conjunto de garrafa de aluminio que esta recebendo o gargalo tem
uma espessura de aproximadamente 0,021 cm e uma resisténcia ao desaba-
mento, apos o cozimento, que varia de cerca de 234,4 a 255,1 Mpa.

Com referéncia a figura 8, uma diminuigao significativa na forca da
formaczio de gargalo é feita a comegar pelo ponto em que a garrafa que esta rece-
bendo o gargalo contata a parte intermediaria n&o-polida, conforme ilustrado pelo
ponto de dados 110 na linha de referéncia 100, comparado com uma superficie de
formagao de gargalo polida, mostrada pela linha de referéncia 105.

Tendo descrito as modalidades atualmente preferidas, deve-se
entender que a invengao pode ter outras modalidades, contanto que nao se

afaste do escopo das reivindicagbes em anexo.
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REIVINDICAGCOES

1. Sistema de formacgéao de gargalo compreendendo:

uma pluralidade de matrizes de formag&o de gargalo configura-
das para uso em um conjunto de garrafas metalicas, em que pelo menos
uma matriz de formacéao de gargalo compreende uma superficie de forma-
cao de gargalo (10) e um relevo (20), em que a superficie de formagao de
gargalo (10) compreende uma parte intermediaria (13), uma parte de raio de
gargalo (12) e uma parte de raio de ombro (11), cada uma tendo um didme-
tro interno;

em que a parte intermediaria (13) se encontra entre a parte de
raio de gargalo (12) e o relevo (20), e o didametro interno da parte intermedia-
ria & o diametro minimo para a matriz;

em que os diametros internos da parte de raio do gargalo (12) e
a parte de raio de ombro (11) s&o maiores do que o diametro interno da par-
te intermediaria; caracterizado pelo fato de que o relevo (20) compreende:

(a) uma superficie de relevo; e

(b) um diametro interno da superficie do relevo, em que o diame-
tro interno da superficie do relevo & pelo menos em torno de 0,254 mm (0,01
in) maior que o diametro interno da parte intermediaria e & dimensionado
para reduzir contato com atrito entre o conjunto de garrafas metalicas e a
superficie do relevo, enquanto mantem a performance de formacgao de gar-
galo quando formando o gargalo do grupo de garrafas metalicas; e

em que o pelo menos uma matriz de formagao de gargalo é di-
mensionada para que quando formar o gargalo do grupo de garrafas metali-
cas, toda a parte intermediaria e o relevo (20) viajem relativamente ao grupo
de garrafas em uma diregéo axial e pelo menos uma porcéo do relevo viaje
para além de um topo do grupo de garrafas.

2. Sistema de formacao de gargalo, de acordo com a reivindica-
cao 1, caracterizado pelo fato de que a parte intermediaria tem uma média
de rugosidade superficial Ra que varia de 0,203 ym a 0,813 pm (8 a 32 p in).

3. Sistema de formacao de gargalo, de acordo com a reivindica-

¢ao 1, caracterizado pelo fato de que o relevo tem uma média de rugosidade
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superficial Ra que varia de 0,203 a 0,813 pm (8 a 32 pin).

4. Sistema de formacao de gargalo, de acordo com a reivindica-
¢ao 2, caracterizado pelo fato de que a parte de raio de gargalo (12) e a par-
te de raio de ombro (11) tém uma rugosidade superficial Ra que varia de
0,051 um a 0,152 ym (2 a6 p in).

5. Sistema de formacgéo de gargalo, de acordo com a reivindica-
cao 3, caracterizado pelo fato de que a pluralidade de matrizes de formacao
de gargalo é configurada para produzir um pacote de garrafas com gargalo a
partir de uma lamina de metal tendo uma espessura de parede lateral supe-
rior de pelo menos em torno de 0,216 mm (0,0085 in), em que a matriz intro-
dutéria compreende uma redugdo percentual introdutéria superior a 9%.

6. Sistema de formagao de gargalo, de acordo com a reivindica-
cao 5, caracterizado pelo fato de que a lamina de metal tem um limite de
escoamento, pos-cozimento, que varia de 234 a 255 MPa (34 a 37 Ksi).

7. Método de formagao de gargalo a partir de uma pega bruta de
metal, compreendendo as etapas de:

prover uma pega bruta de metal que compreende um grupo de
garrafas;

moldar a peca bruta de metal em um contéiner tendo um diame-
tro interior inicial;

formar o gargalo no contéiner em uma garrafa com pelo menos
uma matriz de formacao de gargalo, em que a pelo menos uma matriz de
formacgéao de gargalo compreende:

uma superficie de formagao de gargalo (10) e um relevo; em que
a superficie de formagao de gargalo (10) compreende uma parte intermedia-
ria, uma parte de raio de gargalo (12), e uma parte de raio de ombro (11);
cada um tendo um didmetro interno; em que a parte intermediaria se encon-
tra entre a parte de raio de gargalo (12) e o relevo (20) e o diametro interno
da parte intermediaria € um diametro minimo da matriz;

em que os diametros internos da parte de raio de gargalo (12) e
a parte de raio de ombro (11) s&o maiores que 0 diametro interno da parte

intermediaria;
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caracterizado pelo fato de que o relevo (20) compreende:

(a) uma superficie de relevo; e

(b) um diametro interno da superficie do relevo em que o diame-
tro interno da superficie do relevo em que o diametro interno da superficie do
relevo é pelo menos em torno de 0,254 mm (0,01 in) maior do que o diame-
tro interno da parte intermediaria e € dimensionado para reduzir o contato
com atrito entre a superficie conjunto de garrafas metalicas € a superficie do
relevo enquanto mantém a performance de formacdo de gargalo quando
formar os gargalos do grupo de garrafas metalicas; e

em que a etapa de formagao de gargalo do grupo de garrafas
compreende inserir o contéiner em pelo menos uma matriz de formacéao de
gargalo tal que a parte intermediaria e o relevo (20) viajem relativamente ao
contéiner em uma diregdo axial, em que pelo menos uma parte do relevo
viaje para além do topo do contéiner.

8. Método, de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado pelo
fato de que a parte intermediaria tem uma rugosidade superficial Ra que va-
ria de 0,203 pm a 0,813 pym, uma parte de raio de gargalo (12) polida e a
parte de raio de ombro (11) tem uma rugosidade superficial que varia de Ra
0,051 pm a 0,152 ym (2 a 6 y in).

9. Método, de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado pelo
fato de que o grupo de garrafas compreende uma geometria para uma lata
de aerossol ou uma garrafa de bebida.

10. Sistema de formacao de gargalo, de acordo com a reivindi-
cacao 1, caracterizado pelo fato de que a parte do raio de ombro (11) com-
preende um raio de corpo sendo constante para cada matriz de formagéo de
gargalo da pluralidade de matrizes de formagao de gargalo.

11. Sistema de formacéao de gargalo, de acordo com a reivindi-
cagdo 10, caracterizado pelo fato de que o raio do corpo compreende uma
origem tendo uma coordenada posicionada a uma distancia constante da
linha de centro de cada matriz de formagéo de gargalo da pluralidade de ma-
trizes de formacédo de gargalo e a uma distancia constante da abertura de

entrada da matriz de formagéo de gargalo de cada matriz de formag&o de



gargalo da pluralidade de matrizes de formagao de gargalo.

12. Sistema de formacao de gargalo, de acordo com a reivindi-
cacgao 11, caracterizado pelo fato de que a coordenada € de aproximada-
mente 11,557 mm (0,455 in) a partir da linha de centro de cada matriz de
formacao de gargalo da pluralidade de matrizes de formagéo de gargalo e €
de aproximadamente 6,985 mm (0,275 in) a partir da abertura de entrada da

matriz de formacao de gargalo da pluralidade de matrizes de formagéo de
gargalo.
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RESUMO

Patente de Invengdo: "SISTEMA E METODO DE FORMAGAO DE GARGA-

A presente inven‘g:éo prové um sistema de formagao de gargalo,

incluindo uma pluralidade de matrizes de formacgéo de gafgalov, cada matriz

tendo pelo menos uma superficie de gargalo parcialmente nao-polida (10)-e .
um relevo néo—polido (20) acdmpanhando a superficie de formacgao de gar-
galo A presente invengao ainda. prove um metodo para a formagao de gar-
galo em um recmnente de metal, incluindo prover uma pec¢a em bruto de me-
tal; moldar a pega em ‘bruto em um conjunto de garrafas; e formar o gargalo ’
em um conjunto de garrafas, em que a formagao de gargalo inclui pelo me-
nos uma matriz de formacgéao de gargalo tendo pelo menos uma superflc:e de

formag:éo de gargalo parcnalmente nao pohda (10)

A
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