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para s o l ic ita r

M O D E L O  DE U T I L I D A D

'*A

T

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de TAN LEER INDUSTRIES LIMITED , entidad britán ica, es­

tablecida en 106 Edmund Street, Brimingham, Inglaterra, por:

"  UN RECIPIENTE DE PLAÑERA ITALICA *

La presente invención se re fiere  a recip ientes de plancha 

metálica y a un mótodo y j a r a t o  para la  fabricación de lo s  mis­

mos, afectando más particularmente a la  provisión de agujeros pa­

ra booas de sa lid a  en dichos recip ien tes.

6 En la  fabricación de recip ientes de plancha metálica ta­

le s  como por ejemplo, tambores o bidones de acero del tipo  común­

mente utilizado en e l transporte y almacenamiento de aceite y 

otras substancias liqu id as, semilíquldas, en polvo o en grano, 

se acostumbra a in sertar un caequillo de boca de sa lid a  en un 

lo  o r ifio io  de l a  pared o del extremo del recipiente y f i j a r  dicho
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caequillo en dicho o r ific io  de cualquier manera adecuada. El cae­

quillo  va usualmente provisto de una rosca interna adaptada pera 

rec ib ir  una boca de sa lid a  o un órgano semejante de cierre dota­

do de rosca externa. Este tipo de construcción ha demostrado ser 

bastante laborioso y, además,da a veces lugar a d ificu ltades de 

construcción y/o de fabricación, especialmente cuando el espesor 

de pared del recipiente es relativamente delgado.

Por lo tanto, se vienen efectuando ya intentos, especial­

mente en la  fabricación de recipientes de paredes delgadas, de 

obtener bocas de sa lid a  de rosca interna sin  necesidad de pro­

veer un caequillo independiente de boca de sa lid a , por ejemplo 

se ha propuesto un recipiente de plancha metálica con una pesta­

ña sobresaliente de y enteriza oon la  pared o extremidad de plan­

cha metálica del recipiente y que circunda el o r ific io  o la boca 

de sa lid a  del mismo, teniendo dicha pestaña una rosca hecha a pre­

sión. Ahora bien esta construcción y el mátodo de llev arla  a cabo 

se ha v isto  que son in sa tisfac to rio s en la práctica y, por consi­

guiente, ya no se usan.

El objeto de la  presente invención es un recipiente de plan­

cha metálica que tiene a l menos una pestaña dotada de h ilo s de ros­

ca hechos a presión, sobresaliendo dicha pestaña de dicha plan­

cha metálica, enteriza con e lla , y rodeando un o r ific io  de la 

misma, que puede hacerse de manera sa t is fa c to r ia  y cumplir comple­

tamente todos lo s requisitos normales.

Teniendo en cuenta ástos y otros objetos el recipiente 

conforme a la invención oomprende al menos una pestaña sobresalien­

te de y enteriza oon dicho recipiente y que circunda a un o r i f i ­

cio del mismo, teniendo dicha pestaña una rosca hecha a presión 

y siendo de forma poligonal a l menos en parte de su altura, con 

esquenas redondeadas, estando la rosca hecha solamente en los
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oostados planos de dicha pestaña poligonal. ^

Como la  rosca sólo va en partes oircunferencialmente re­

partidas o espaciadas de la  pestaña del recipiente, el material 

de la  pestaña tiene que su fr ir  menos al ser hecha l a  rosca.

5 Así, puede obtenerse un p e r f i l  de rosoa más afilado  y neto, re- 

„ duoiendose grandemente el riesgo de producción de desgarros,

agrietamientos o fracturas sim ilares en el material en plancha.

A&a más, s i  en condiciones extremadamente desfavorables llegara  

a producirse un desgarro, óste no se podría propagar a lo  largo 

lo  de l a  rosoa, por hallarse esta óltima interrumpida en la s  esqui­

nas de la  pestaña poligonal.

Se ha descubierto que con el mátcdo ya conocido a que an­

te s  se ha hecho referenoia solamente podía hacerse un pequeñí­

simo nómero de h ilo s de rosoa, mientras que en la  construcción 

15 oonforme a l  presente invento se ha demostrado que es posible, 

de acuerdo con e l mismo, obtener un mayor nómero de h ilo s de 

rosca.

Cierto es que estos h ilos están interrumpidos, pero tam­

bién se ha demostrado que e llo  no afecta desfavorablemente a la  

2o e ficac ia  e idoneidad del cierre fin a l obtenido.

Además, la s  partes ax ile s  que quedan sin  rosear en la s  

esquinas redondeadas del polígono, entre la s  partes rosoadas, cons­

tituyen unas nervaduras de refuerzo y elementos de transmisión 

de fuerzas lo s  oualea no sólo refuerzan la  pestaña sino que tam- 

25 bián distribuyen lo s  esfuerzos ax ile s por toda la  pestaña y to­

dos lo s  h ilo s de rosca, mientras que an la  construcción ya cono­

cida solamente e l h ilo  extremo de rosoa es, de hecho, quien so­

porta toda la  carga a x il .

Finalmente, en l a  construcción ya conocida es preciso 

3o hacer presión de fuera a dentro para hacer la  rosoa, mientras

3



que la  construcción confoime a l presente invento permite haeer 

a presión la  rosca de dentro a fuera, de modo que la  herramienta 

de roscar ^otua directamente sobre la  pared su p erfic ia l interna 

de la  pestaña y, a s í ,  es capaz de producir una rosca más precisa, 

lo  cual tiene importancia, ya que la  rosca exterior de la  boca 

de sa lid a  ha de cooperar oon lo s  h ilos de rosca de la  superficie 

interna de la  pestaña.

La invención h a b ilita  asimismo un mótodo de fabricación 

de un recipiente conforme a la  invención. 33. mótodo comprende 

la s  oonooldas fases o etapas de hacer un o r if ic io  en la  plancha 

metálica, formar una pestaña sobresaliente de y enteriza con di­

cha plancha metálica y que circunda a dichc o r if ic io , y dotar 

a dicha pestaña de una rosca por medio de una operación de pren­

sado.

Conforme a la  invención, dicha pestaña se hace, al menos 

en una parte de su altura, de forma poligonal oon esquinas redon­

deadas, antes de ser roscada.

Preferiblemente, esto se llev a  a cabo de manera que lo s 

lados del polígono quedan situados dentro del circulo determinado 

por él resto  de la  pestaña,

Conforme a otro aspecto de la  invención, la  obtención de 

la  pestaña de forma poligonal oon esquinas redondeadas puede lo ­

grarse de manera que la  d istancia desde la  pared su p erfic ia l in­

terna de lo s  costados planos del polígono al e je del o r if ic io , 

aumentada a l menos en la  profundidad de la  rosca, es sensiblemen­

te igual a la  d istancia desde la  pared su p erfic ia l interna de la s  

esquinas redondeadas a l mismo e je .

La presente invención h ab ilita  asimismo un aparato para fa ­

bricar e l recipiente conforme a la  invención, y este aparato in­

cluye un mecanismo de troquel para llev ar  a oabo la  primera fase



de formad¿n de un agujero para boca de sa lid a , el cual mecanis­

mo de troquel comprende dos conjuntos unitarios o unidades movi­

bles alternativamente en sentido a x il  una con respecto a la  otra? 

estando "HA de e sta s  unidades, conforme a la  invención, provis- 

B ta de un an illo  de molde que tiene una abertura de la  cual la  par-

* te que da frente a la  otra unidad es o ircular mientras el resto

- tiene forma de polígono con esquinas redondeadas, estando lo s

lados de dicho polígono situados dentro de dicho círculo; y estan­

do l a  otra unidad provista de un macho poligonal de forma corrée­

lo  pendiente rodeado de un an illo  adaptado para ser deprimido en 

sentido ax il contra la  acción de un muelle.

La unidad últimamente mencionada puede i r  provista de un 

saliente oentrador para el caso de que se desee p artir  de una 

plancha metálica en la  cual se haya practicado ya un o r ific io ,

18 bien a punzán o de otro modo adecuado; en ta l caso el saliente

centrador asegura que la  plancha queda correctamente oentrada en 

relación con el mecanismo de troquel. Alternativamente, oada una 

de dichas unidades puede i r  provista de un f i lo  cortante, estan­

do dichos f i lo s  adaptados para cooperar en el punzonado da un 

2o o r ific io  en la  plancha metálica imperforada.

El mecanismo de troquel para lle v ar  a cabo la  segunda fase  

de la  operadán esto es, para formar la  rosca solamente en los 

costados planos de la  pestaña poligonal todo lo  más, comprende 

dos unidades movibles alternativamente en sentido a x il  una con 

26 respe oto a l a  otra, estando una de e sta s  unidades provista de 

un an illo  de molde que tiene una abertura en forma-de polígono 

de esquinas redondeadas y unas zonas o secciones roscadas en al 

menos una parte de lo s  oostados planos de la  abertura poligonal 

mientras la  otra unidad tiene una te rra ja  roscada exteriormente,

3o dividida en sectores, y pedios para mover dichos sectores ra d is l-

- 5 -



mente hacia dentro y hacia fuera.

En una realización  preferida del invento, la  te rra ja  está 

constituida por e l extremo lib re  de un manguito e lá stico  remura­

do en e l  que se h a lla  situado un mandril que tiene una extremi­

dad cónica, estando dicha extremidad cónica adaptada para coo­

perar oon una superficie  in terio r del manguito, de forma adecua­

da, para mover lo s  sectores de la  te rra ja  hacia fuera contra 

la  aooión de la  e lastic idad  del manguito propiamente dioho al 

moverse longitudinalmente e l manguito y aL mandril entre s í .

Preferiblemente, el an illo  de molde está dividido en a l 

menos dos secciones, pasando el plano de división por dos esqui­

nas del polígomo diametralmente opuestas, y proveyéndose medios 

para mover dichas seoclones acercando y separando una de otra.

Con e l fin  de que la  invención pueda comprenderse más c la­

ramente, se describe a continuación con mayor deta lle  y oon refe­

rencia a lo s  dibujos adjuntos en lo s ouales:

- la  figura 1 es una planta de una porción de un recipien^ 

te de plancha metálica conforme a la  invención, que muestra, en 

la  pared o cabecera metálica, un o r ific io  circundado por una pes­

taña que sobresale de dioha pared o cabecera m etálica, formando 

parte integrante de la  misma.

- la  figura 2 es una sección reeta tomada aproximadamente 

por la  lín ea 11-11 de la  figura 1;

-  la  figura 3 es una sección fragmentaria a escala agran­

dada, tomada por la  lín ea 111-111 de la  figura 1;

-  la  figura 4 es una sección fragmentaria a escala agran­

dada, tomada por la  línea IV-IV de la  figura 1;

Con referencia a estos dibujos, el recipiente conforme a la  

invención, sólo parcialmente representado en la s  figuras 1 a 4 

da lo s dibujos, tiene una pared o cabecera 11 de plancha m etáli-
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ca oon un o r ific io , ta l como el de ana boca de sa lid a  12, p racti­

cado en la  misma. El o r ific io  12 está rodeado de una pestaña 13 

que, por medio de una parte oónioa 14, forma parte integrante 

de la  pared o cabecera 11 del recipiente y sobresale de la  misma 

hacia arriba. La parte superior sa lien te  15 de la  pestaña 14 es 

c ircu lar, y la  parte in ferio r 16 es de forma octogonal, estando 

lo s ocho oostados planos 17 situados dentro del círculo defin i­

do por la  parte 15, y estando redondeadas la s  esquinas 18 com­

prendidas entre lo s costados 17.

En los costados planos 17 de la  pestaña octogonal 16 hay 

formados a presión unos h ilo s de rosca 19 interrumpidos por unas 

partes 18 en la s  esquinas de la  pestaña octogonal 16.

La d istancia desde l a  pared su perfic ia l interna de la s  es­

quinas redondeadas 18 a l e je  del o rifio io  12 es sensiblemente 

igual al radio del o r ific io  13 y a la  d istan cia  de la  pared su­

p e r fic ia l interna de lo s oostados planos 17 a l  mismo eje incre­

mentada en a l  menos la  profundidad de lo s h ilos de rosca 19.

Como lo s h ilo s de rosca están hecho solamente en partes 

de la  pestaña sucesivas y separadas, el material tiene que su fr ir  

menos durante l a  formación de lo s h ilo s de rosca, y por e llo  se 

ha v isto  que es posible obtener una rosca de p e r f i l  más agudo y 

que además comprende un námero de h ilos mayor del que habría s i ­

do posible en condiciones por lo demás comparables s i  la  pesta­

ña 13 fuese enteramente ciroular. EL riesgo de fractura del ma­

te r ia l  se reduce considerablemente y, además, s i  aparece un des­

garro en una de la s  secciones 19 de rosca, este  desgarro no pue­

de propagarse a lo  largo de la  rosca sino que llegará  a morir 

en una de la s  partes 18 que no están roscadas. Estas partes 18 

constituyen nervaduras de refuerzo y elementos de transmisión 

de fuerza, de modo que no solamente queda la  pestaña 13 reforza-
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da y rígida sino qu.e además la s  fuerzas ax ile s  se distribuyen 

uniformemente por toda la  pestaña y todos lo s  h ilo s de rosea.

En una pestaña oiroular solamente es posible formar h i­

lo s  de rosoa de fuera a dentro porque l a  herramienta, que t ie ­

ne que e s ta r  necesariamente dividida en sectores, debe consti­

tu ir  al f in a l de la  operación un circulo o cilindro continuo 

ininterrumpido que se ría  imposible obtener oon una herramienta 

o te rra ja  expansible trabajando de dentro a f ie r a . En cambio, 

en l a  disposición conforme a la  invención l a  herramienta puede 

e sta r  interrumpida en la s  partes 10 de modo que en este  caso 

pus de u tiliz a rse  una te r ra ja  expansible dividida en sectores. 

Los h ilos de rosca pueden a s í  obtenerse primordialmente en aque­

l l a  superficie  de plancha metálica que coopere en contacto con 

la  boca de sa lid a  o cierre sim ilar a roscar en el agujero de la

15 boca.

N O T A

So

Los puntos que como característica  de novedad, se pre­

sentan para que sean objeto de esta so lio itu d  de Modelo de U tili­

dad en España por VEINTE años son lo s sigu ien tes:

l a . -  Un recipiente de plancha metálioa y que tiene al me- 

25 nos una pestaña sobresaliente de y enteriza con dicho recipiente 

y que ci round a a un o r ific io  del mismo, teniendo dicha pestaña 

una rosca hecha a presión, caracterizado por ser dicha pestaña 

de forma poligonal al menos en parte de su altura, con esquinas 

redondeadas, estando la  rosoa hecha solamente en lo s  costados p la­

ño nos de dicha pestaña poligonal.

** 8 **
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2a.- Bn recipiente confonne a la  reivindicación 1, carac­

terizado por que la  d istancia de la  pared superficia l interna de 

la s  esquinas redondeadas al e je  del o r ific io  es igual a la  d is­

tancia de la  pared su p erfic ia l interna de lo s  costados planos de 

la  pestaña poligonal a l mismo eje , incrementada en a l menos la  

profundidad de la  rosca.

33 ,- un recipiente oonforme a la  reivindicación 1 o 2, ca­

racterizado por que la  d istancia de la  pared su p erfic ia l interna 

de la s  esquinas redondeadas al e je del o r if ic io  es sensiblemente 

igual a l radio de la  abertura c ircu lar de la  pared de plancha 

metálica.

48.-  un recipiente de plancha m etálica.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, re­

presentado en lo s  dibujos que se acompañan y para lo s  f in e s  que 

se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas e sc r ita s  a máquina por 

una so la  cara.
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