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"M EM O.R IA D E_S CRIFTIVA
de una Pétente deﬁInvenoién por 20 aﬂoé,
a nombre de
Mauser Kommandit-Gesell-
8 chaft, residente en K¥ln-Bhrenfeld (Ale-
menia), -
por _
#UN PROCEDIMIENTO PARA BL ABOMBADO DE MAﬁTOS
METALICOS CILINDRIGOS DE CHAPA®.

sz

El abombado de mantos eflindriocos de chapa para construir
por ejemplo barriles panzudos,se efectda de ordinaric por esti-
raje del materisl. Bsto se realiza por laminsdo,prensadc o apla-

nado. Este método dltimo es el generalmente méds usade.'Aqui en-

"pszando primersmente a clertis distanoia de los extremos del man-—

to se prevén tres asfira@es previos eﬁeﬁlb@adeg:o prensados que se
extienden a lo largo del mante,alcenzande el ¥lt¥imo -escalén apro-
ximadamente la alturg -del vértice de la forma abombada del manto.
Enr una cuerte pasada de igualacién o estiraje se compensan despnés
los grados pieviamente Plancados en una forma abombada. Por el es-
tira je efectuads ordinariamente:en frio en tres pasadas previas y
wna pesada igualadora,el material del manto se somete a esfueizés
extraordinariamente elevados y se maltratan. A los esfuerzos ele~
vados no resisten las costurae de soldadura autégena de la chapa
del manto,de manera quie ge agriet&h ye duré@te el prooesd de abom-
bado. Por la interrupcidn entonces originada del proceso de traba-
jo vy por la reparaeidn de la costura grieteada les gag}os de fa-
bricaeidn experimentan uh aumente conplderable. Bl material del

manto sometido a esfuerzos alevad{simos en el abombado afecta tam-
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bién 2 la posibilidad dé empleo de los burrdles y a su duracién

en un grado considerable y de un wodo muy desfavorable. Ya al mo-
mento de empbear a utilizarlos se presentan con freeuencia corro-
siones,pues el moterial tormado aure y quebradizo por el estiraje
no aguania ya los elevados.esfuerzoa_en el uso y,por ejemplo,sal
ar;ojar los barriles sencillamente se agrieta o salta., Las cons-
tantes repéracionea poi elle necesitadas.requieren nuavamgnta gran
dee gastos. Eete inconveniente se podrfg,en parte,remediar reco-
ciendo los mantos,pero los gastos de fabricacidn caloulados baqu
no permiten esta elaberacidén costuea. Pinalmente,se halla otro in-
cbnveniente en ¢l moldeado abombado hasta hoy usuael en los mantos
cilindricos de chapa,el cual consiste en que los extremos de la

cabeza por efecto de las diverses manifestaclones de los esfusr-

.205 sobre la estruotura tan veriable del material,clerran de un
. modo irregular o en forma ondulada. Por eso es imprescindible el

cortar en pleno los extremos después de terminado el abombado.Bs-

to,sln enbargo,produce una nueve subida considerable en los gastos
de fabricacidn. |

B invento consiste en un procedimiento simplificado dél a-
bombadiento de los mantosvciiindricos de reciplentes metdlicos,con
lo.que se cohsiéue conservaer inalterado el material y'un abarata-
miento considerable en loes gagtos de fabricacidn. Con la conserva-
cidn del material del manto el ebombar se logre también aumentar
su posibilidad de empleo y la duracién de los recipientes y se e-
vitan reparaciones costosas. Segdn el invento,el manto de chapa
gue se he dé'abombar se embute primeramente por ambes extremos
mediante un proceso espeeial a la altura del primer estiraje o pla-
neado. Tuego sdlo se necesitan otrog dos estirajes para hacer coim_
cidir 1a profundidad del prensado escalonade con la zltura del vér-
tice de la forma panzude del manto acabado. El embutido de los ex-

tremos de la cabeze somete al material a esfuerzos sélo en pequefia

parte,lo que darfa por resultado el estiraje hasta shora usual de
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todo el manto en la primers paseda. Como la profundidad de la pri-
mers papads de estiraje normalmente es mayor que la profundidad
individual de lag pasadse en los eiguientés,gracias al embutido
de los extremog del manto teniendo en cuenta lps esfﬁerzos 80pOT~
tédoa por el material,se reducep los esfuerzos totzles del manto
que se ha de abombar por lo mencs en 30%.

La aplicacién del procedimiento segln el invento hg demos—

trado que el-agrieteado hasta ehorg originedo de lage costuras de
’soldadura autégens del material &l producir el abombado ,se supri-
'mn casi totalmente. El método de fabricacidn no se perturba o in-
ter;ﬁmpe v los gastos de reparacién de 1aé cdéturaa‘rajadas 88 Sl
primen. El embufido precedente de los ex%remos del méntorda tam-
‘bién por resultsdo. el que no se presente ningdn retorcimiento del
mismo durante la ejecucién de las dos pasadas signientes de esti-
taje. También se suprime el corte en plano de los extrémos. Unica—
nente,gracias a 1as‘ventajas\antes indicadas,se consigue en la fa-
bricacidén un ghorro de gastds qé por lo menos 25% frente a los mé-
todcs hasta éhqra segui&os para el abombado. Tembidn es de impoxr-
tancia el yue con el método segin el invento el rendimiento s la
rédquina,cerfeimg,necesaria para el planeado de las pasedas de es-
tiraje,se aumenta en por lo menos 25% y por ello!se favorece la
amortizaocidn del capital de instslaeién invertide en la misma pro-
porcién. Para:el embutido de los ®xtremos del mante sélo se nece-
sita un dispositivo relativamente sencillo,sl cual.,adends,se pue-
de aplicar directamente al banco del planeado utilizado para el es
tiraje del material. kA »

Pinglmente,zdvertiremos que en el método de abombamiento hag
ta ghora seguido no se puede pasar de un espesor migimo deternina-
do en la chape dél mento atendiendo al estiraje completo del ma-
terial,aun cuando en muchos casos seria de desear en diého nanto
un espesor menor de las paredes. La reducién en el estiraje del ma-

terial con el método segin el presente invento en por lo menos 30%
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pernite shors el abombado de mantda econ espesores considerable-
mente menores en las paredes. ,

Explicaremos el procedimiento mds detenidamente oon relacién
al adjunto dibujo. La figura 1 presenta un mento de reoipienfe pre
viamente eetirado con los tres estirajes o pasadas bl, b 59 b eje-
cutadoe del modo hasta ghora usual. ¥l manto g posee el diémetro
'primitivo.g, El estiraje del maxirialﬂse realiza en la’ periferia

de la profundidad de los tres grados de estiraje by By, 33 oon~

" juntamente y pioporciona le altura e del vértice. Puede apreciér-

‘ge claramente el retoroimiente £ de los extremos £ del manto. Las

liness x-x indican el plano recto de 105 exiremos después del cor-
te plano. Con la linea limitante exterior L de ﬁuntos y.trazos se
indica la forms panzuda def}nitiva del mante lograda despuds de la
pasade de compensacién o igualaocidn, |

La figura II ilustra un mante de chapa previamente estirado
por el procedimienfo seguin el invento. Los'extremoa del manto se
embuten'primeramente en la altura 1 del estiraje previo piy‘des~
pués se ejecutan los otros dos estirajes b, Bye gobre la 16ng1-
tud del estiraje previo Rl,el'manto‘del recipiente sclo @se estira
eﬁ la profundidad k gue no alcanza ocompletamente 2/3 de la profun-
dﬂdad & oon el método de abombado hasta shora ususl.

Una representacidn correapondiente compurative presenta la
figura III en un manto de chapa metéliea completamente abombado.
Las 1fneas 1 de $razos j{puntoa indican el manto oilfndrico del
reéipiente con el didmetro &

-t

doel gue se ha partido en el método
hasta ahors ﬁsualo Para el manto cilindrico de chapa dsl didmetro
4y son deoisivéa las lineas de tfazos y puntos,gﬂ En el primér ca-
so:el material del manto seiala una profundidad de estiraje g,mien-

tras que en el Ultimo oaso solo se logra la profundidad k, embu~—

~ tiéndose Unicamente los extremos del manto en la profundidad i en

115

la medida del primer estiraje. Naturalmente que eag posible reali-

Zzar el embutido de los extremos del mento en un grado adaptade a
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a las condiciones momentineas, pudlendo gobrepasurse ia srefundi-
dad del primer estifaje. Comgse ayrecis por la representacidn couw—
parativa segdn la figura‘III; el método ﬁegﬁn el invento requiere,
olertamente,un mayor éiémetro en el manto,pero por el contrario,
el espesor de la chapa de partida pﬁedsbescogerse corresgondiente-
mente mis delgado para el manfo cilindrioo.’Gracias & suprimirse
un estifaje se debilita menos el mate}ialo'Ademém,éata se recaloa
en el embutido de los extremos del manto,de suerte que &l menos
éstos poseen sl espesor de la chapa de partida‘dglAmanto ocilindri-
co necesarlo para sl método hasta ahora séguido. Por consiguiente,
empleando el manto eilindrico mayor psra el procedimiento segin el
invénto;no se puede sefiglar ningin aumenté en el peso del matérial
con igusles espesores en las paredes después de la elaboracidn.
Por el contrario,se obtiene un ahorro de material ya que se supri-

me el corte planc de los extremos del manto despuds de; abombado.

fmietmioietatatnies N QT A teimieiciei=imieial
Se reivindioa como nuevo y de propia inveneién:

1.- Un procedimlento para el abombado de mantos metdlicos ci-
1indricos de chapa,czracterizado por Jue 1a‘daformacidn previa del
mahto se obtiene pﬁr embuticidén de los extremos delfmismo ¥y Por es-
tiraje o aplanamiehto.de la poroién restante del mantoa-

2.~ Un ﬁrocedimisnto segin lo reivind;cado en el punto 1,
caracterizado por gque los extremos del manto‘del reclpiente se em~

buten en la profundidad deliprimer estiraje o més todavia,de suer-

“{e gue se suprima por lo menoe un estifajé.

3.~ ln procedimiento segﬁn 1o reivindicads en los puntos 1 y
2,caracterizado poxr que en la deformacidén previa del manto se embu-
ten primeramente los extremos del mismo J después se efeotﬁa la cam
presidn 0 aplenado gradual  del modo aonocido°

Eeta patente recae sobre "UN EROCEDIuIENTC FARA EL ABOMBADO

DE WANTOS METALICOS CILINDRICOS DE CHAPA”,como- queda descritd en
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la presente Memoris, ocsracterizado en la anterior Nota y repre-

sentado en los adjuntos dibujos.

Madrid, 27 de Junig¢g/ de 1941.
JOSE SANGHO
E.A ;
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