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DESCRIPTIVA

de la PATENTE DE INTRODUCCION, por 10O aiios, solicitada a favor
de la Hazdn Social? FABRICACION DE ENVASES METALIC0S, Se A
pesidente en Barcelona, por "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA-
CION Y MONTAJE DE BROCALES PARA BIDONES METALICOS Y DE APLICA-
CION-S ANAILOG AS*,

HEsta memoria descriptiva se refiere a una Patente de In-
troduccidn destinada a garantizar el derecho a la explotacidn
exclusiva de un procedimiento para la fabricacidn y montaje
del brocal de que, en nimero de unc o mis, vén provistos los
bidones mefdlicos ¥ que constituyen la boca de entrada y salid:
de los mismos, que se clerra mediante un tapdn a rosea provis-
to de los medics de seguridad y _arantfa convenientes, para
el producto contenido en los propios bidones.,

Este procedimiento es conocido y practicado en los 8stados
Unidos de la América del Nortej bero no lo ha sido hasta el
presente en nuestro pafs en que la recurrente lo va a estable-
cer, por lo que seolicita la Yatente dereferencia,

Los brocales de que se trata se caracterizan por ser de
construccidn sumamente sencilla; por Iir montados al fondo eo=-
rrespondiente del biddn por plegado de 1la plancha del mismo
de modo gque no se regulere soldadura algunaj por resultar prac
ticamente indesmontables ya que para ello precisarfa cortar la
mencionada plzncha de fondo y tambien por 1la circunstancia
de que la casi totalidad del propio brocal gueda alojada en
ed interior del biddn, es decir, sin que sobresalga del corres.

pondiente fondo del mismo, pero contando al propio tiempo
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con medios para apurar el contenido del repetido biddn, aun
cuando la alturs del l1fguido que.haya en el mismo sea inferior
a la altura del propio brocal,

En los dibujos deé la hoja adjunta se representa el brocal
de que se trata, asi como la manera como se verifica su monta~
Je en el fondo correspondiente del biddn, y unas variantes del
propic browval.

En la Figura 1, se muestra la forma como se construye el
brocal y la manera como se prepara la plancha del fondo en
que se ha de monvar aquel. Para ello se dibuja una parte del
brocal y de la plancha en que se monta, en seccidn verticals
La Figura 2 es andloga a la anterior pero en ella el brocal
ya estd montado a la pddncha de fondo del biddns la Figura 3
esuna planta de una porcidn del brocal suelto, visto por enci-
ma y antes de su montaje; las Figuras & y 5 y 6, andlogas to-
das ellag a la Figura 2, son variantes de construcc dn del
propio brocal en lo que respecta a dotarlo de elementos de e~
guridad y garant{a.

. El brocal propiamsnte dicha estd constituido por un sim-
Ple cuerpo cilindrico tubular -l-, roscado interiormente que
por uno de sus extremos se prolonga en un ensanchamiento -2y
que determina exteriormente un espaldar eonvexo =2'~ limitado
por una pestaha ~3- que forma un festoneado -4~ (Fig., 3). Es-
ta pieza presenta en la parte alta de la misma, es decir junto
al espaldar =2°- unc o mis agujeros =5,

Sobre la pestafia plana -3- Y ocupando parte de la conea-
vidad determinada por 1la prolongacidn =-2-, v4 establecide una
arandela -6-, de aartdn, cuero, goma u otro material apropia-
do para constituir una junta estanca, Dicha corona queda rete-
nida por un aro metdlico =7«5 que por un extremo se aplica so-
bre la corona -6- a la que retiene Y por el otro contra la ca-

ra inferior de la pestafia «=3-, Hste aro una vez montado en la
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forma dicha no presenta un contorno perfectamente circular,
sino mds bien poligonal, debido al festoneado =4~ de la propia
pestafia =3= y con ello se consigue que una vez montado el
brocal de la manera gue luego se dird, no puede girar, condi-
cidn precisa en el mismo si se tiene en cuenta que en €l ha

de atornillarse y desatornillarse el tapdn de clerre correspon~

g

diente.

En cuanto al fondo del biddn en que este brocal se monta,
presenta un embutido hacia lo que ha de ser cara exterior del
mismo una vez fabricade el biddn, sensiblemente troneocdnico
=8« con un espaldar curvo ~9- seguldo de otra superficie tron-
cocdniea muy aplanada -9'« provista de una abertura central
-10+, Ias dimensiones de este saliente son tales que en su
interior se aloja exactamente el brocal por su parte superior
preparado de la manera dicha, es decir, con la corona -6~ y
el arco de retencidn =7-, es decir que el aro -6~ queda apli-
cado contra una l{nea que serd una cireunferencia de la cara
interior del espaldar =9,

Dispuestas las cosas en esta forma basta verificar una ac-
cidn de prensalo sobre el saliente mencionat 0o para que se pro-x
duzca el plezado del mismo en la forma representada claramente
en la Figura 2 es decir, que aquel se aplana y ad lugar a la
formacidn de un borddn cirecvlar -1le en cuyo interior queda
alojada la prolongacidn =2- del brocal -l- que a su vez se ha
aplanado tambien y de esta manera queda reten&Sa en dicho fon-
do.

Por lo que se refiere a los agujeros =5~ antes mencionados
estdn destinados a permitir el completamente agotamiento del
contenido del biddn,

El brocal asi fabricado podrd ser variable en sus dimen-

siones, materiales y forma como se fabrique y tapdn que en el
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mismo se disponga.

Variard igualmente cuanto sea accesorio y complementario
en el propio brocal, como por ejemplo, cuanto constituye pre-
cintos o medios de s eguridad y garantia para el contenido de
los bidones de que se trate. Asi por ejemplo, en la Figura 6
se muestra une de tales precintos constituidos simplemente
por una tapa =1l2=, con una pestailma =13«, gue forma un reborde
=14~, hacia adentro, el cual permiteyscon un esfuerzo relati-
vamente pequefio, la colocacidn de dicha pieza, pero impide en
absoluto su salica, en forma, que para dejar al descubierto
el brocal es precido inutilizar dicha pieza, lo que constituye
el fin d eseado.

En determinados casos precisa un cierre hermético de la
boca del brocal y para ello puede adoptarse cualqﬁiera de las
disposiciones sefialedas en las Figuras 4, 5 y 6 de los dibujos,.
ya que 6llo se con--sigue con la debide modificacidn de una
de las partes componentes del propiv broesl,

En &k caso de la Figura 4, el aro de retencidn =7- de 1la
corona =6= se prolonga por su parte superior y queda cerrado
formando el tabique =15« de obturacidn.

En la Figura 5, se muestra otra variante sesun la cual el
propio aro -7= se prolonga inferiormente constituyendo el ta=
biquas =16- de obturacidn por debajo del propio brocal y en
la Figura 6, dicho tabique queda ablierto para alojar una tapa
~17= en forma de cazoleta con un reborde superior =18= quqal
aplicar el tapdn en dicho brocal lo deforma de manera que ya
resulta indtil toda tentativa para retirarlo.

Debe entenderse que el procedimiento descrito serd asi mis~
mo aplicable en la fabricacidn de radiadores para calefaccidn
y en cuantos oiros casos precise la fijacidn de una anilla rogse

cada interiormente,a una plancha metdlica,



Por Wltimo sera variable cuanto no altere, cambie o modi-

fique la esencialidad cde la Patenie descrita,

Se reivindica como objetc de esta Patentes

120 1¢ - Un procedimiento para la fabricacion de un brocal

para bidones metdlicos y aplicaciones and—logas que esencial-
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nente consiste en formar aqguel constituido por una pieza

P ST

tubular cilf{ndriea, fileteada interiormente, para recibir el
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tapon y dicha pieza por su borde superior sse prolonga en un
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125 ensanchamiento de perfil curvo que, provistc de una guarni-

cidn o junta estanea se aplica por la parte inferior de un

saliente embutido en el fondo del biddm y por una accidn

:

de prensado discho saliente se apluna y determina un borddn
circular en cuyo interior gueda alojada la prolongacidn del
130 brocaly que a su ves se ha aplanada tambien,

22 - El propio procedimiento en el que la guarnicidn o

junta estanca mencionada en la reivindicacidn anterior estd !
constituida por un aro de mwaterdal sadecuado al fin propues-
to, retenido por un aro metdlico que por nna parte se aplica

135 contra dieho aro y por el otro contra la cara inferior de

una pestafia plana que forma la prolongacidn de perfil wurva-
do de la pieza que oonstituyempl brocalas
3¢ « 11 progpilo procedimiento en 8l que el borde de la

prolongacidn de perfil curvado mencionada en la reivindica-
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140 c¢idn 1 de la pieza que cous tituye el broeal forma un festo-
neado que 3se repraoducs en el aro de retencidn de la junta

herméthea, todo ello con el fin de evitar el giro del brocal

: cuando en &1 se atornilla o desatornilla el tapon.
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4¢ - X1 propio procedimiento en el que la pieza que cons-
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tituye el brocel proplamentse dicho presenta lateralmente

uno o nmds agujeros radiables establecidos Junto a su prolon-
gacidn superior, porPoQHuc se verifica el agotamiento del
biddn,

58 = El prople procedimiento =n el que el aro de reten-
cidn de la junta estanea puede p-Polongarse y quedar cerra-
do ya sea por su parte superier yu por su parte inferior de-
terminendo asi un tabique para el clerre hermético del pro-
pio biddn.

62 « Rl proplo procedimiento en el que el aro de reten~
cidn de 1la juntia estanea puede prolongarse interiormsnte
formando umn: abertura por debajo del propio brocal en la gue
se digpone una tapa a wmodo de cazoleta que al atornillar el
tapJn se deforma y queda aplicada a4 su asiento, del jue no
puede ya retirarse.

72 - Ur procedimiento para la fabricacidn y montaje de
broeales pars bidones metdlicos y de aplicaciones anélogas.

Consta la presente memoria descriptiva de seis hojas fo-
liadas escritas por una sola cara,

Baroslonma 9 de Dicliembre de 1932
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