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Extracto _de la descripeidn
Recipiente de acero del tipo desprovisto de solda-
dura, para cervezas u otras bebidas,vdotado de un cuerpo uni
tario que incluye paredes laterales sin soldadura y un fondo
5 e solidario, con un extremo doblemente soldado a lé parte su—-
perior de dichas paredes laterales. El fondo comprende una -
superficie troncocénica exterior que se extiende hacia abajo
y adentro desde las paredes laterales, un borde anular para-
sostener el recipiente, una superficie troncocénica interna
10, extendida hacia arriba y adentro desde el borde anular de =—-
sustentacidn; Yy un panel central abovedado y shuecado que se
extiende hacia dentro y arriba a lo largo del eje del recipien
te desde la segunda superficie troncocénica.

Fundamento de la invencidn

f'ﬁbg Esta invencidén se relaciona con recipientes denomi

nados sin soldadura y més particularmente con recipientes --

gque comprenden un cuerpo uhitario estirado y provisto de pa-~

redes laterales sin soldadura y de un fondo solidario, com—-

prendiendo ademéds un extremo doblemente soldado a la parte -
-20. gsuperior de las paredes laterales desprovistas de soldadura.
Los recipientes de este tipo, a diferencia de los

recipientes convencionales lateralmente soldados, poseen - -
particular utilidad en la industrias de los recipientes de --

cerveza u otras bebidas; por razones estéticas. Actualmente;

25« el recipiente convencional lateralmente soldado, provisto de
dos extremos doblemente soldados, domina la industria de la

cerveza u otras bebidgs, rero el aspecto del recipiente deja

mucho que desear. Bn particular, la soldadura lateral del- -
recipiente convencional obstaculiza la impresidn e ilustra--

30. ciones aplicadas al recipiente. Aunque se han realizado sus-
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tanciales esfuerzos para reducir al minimo la prominencia -~
de la soldadura lateral y por lo tanto la interferencia o --
discontinuidad en el etiquetado y aplicacién de ilustracio--
nes, la soldadura lateral ha seguido constituyendo un aspec-
to antiestético incluso en los recipientes méds atractivos —-
para cervezas u otras bebidas.

En el deseo de liberar al recipiente de la anties-
tética soldadura lateral, se han realizado sustanciales es--
fuerzos durante muchos afios para crear un recipiente provis-
to de un cuerpo con una pared lateral sin soldadura y un fon
do solidario. En general, tales esfuerzos corresponden a una
de dos categorias, segin sea el metal usado, aluminio o ace-
0.

"El aluminio se considera deseable para la fabrica-
cién de recipientes sin soldadura debido a la ductilidad de
este metal. Gracias a esta ductilidad, el aluminio puede ser
acopado, reestirado y alisado en sus paredes con sustancial-
facilidad, casi en cualquier configuracién deseada. Por ejem
plo, las patentes nfs. 3.349.956 (Stephan) y 3.343.670 (Ste~
phan) describen diferentes configuraciones en el panel infe~
rior de un récipiente sin soldadura que ha sido estirado de
una pieza en blanco de aluminio. La configuracién mostrada -
en la figura 3 de estas patentes es particularmente complica
da y sirve de ejemplo del alto grado de ductilidad del alumi
nio.

Auhque el aluminio se ha usado comercialmente para
recipientes sin soldadura, presenta ciertos inconvenientes -
gue han tenido por resultado su limitada aceptacidn por la -
industrig de los recipientes para bebidas ‘en géneral y cerve

za, Indudablemente, el inconveniente mds notable es su cos--
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to. Como los recipientes sin soldadura sSe usan para un solo
empleo en esta industria, con ulterior desecho de 1l0S mis—-
mos, y por consiguiente han de representar una pequeiia - -~
fraccidn del precio de venta del producto, es particularmen

5 e te importante que el recipiente sin soldadura sea muy eco--
némico..

Otro inconveniente del aluminio es su baja resis-
tencia a la presién interma producida por el contenido del
recipiente. Grosso modo, el recipiente para cerveza u otra

10, bebida ha de ser capaz de resistir una presién interna de -
7 Kg./cmz. Si la resistencia es suficientemente baja para -
permitir la eversién del fondo a una presién interna infe--
rior, el recipiente es inadecuado para bebidas carbonatadas
tales como cerveza ¥y refrescos. En algunos casos en los que

5. Se ha proporcionado una incrementada resistencia a la presidn

ha disminuido la estabilidad o capacidad del recipiente pé-

e ra permenecer erguido. En otroé casos, el fondo del reci~ -

piente se ha hecho més grueso, reduiriendo més cantidad del

::': costoso aluminio.

.20, En vista de las citadas dificultades asociadas a -

‘ los recipientes éin soldadura construidos de aluminio, se -
han realizado sustanciales-esfuerzos para utilizar acero --
simple o revestido, que es el material més cominmente utili
zado en el recipiente convencional lateralmente Soldado. =-

25. Sin embargo, a pesar del costo inferior del acero en compa-
racién con el aluminio, el recipiente sin soldadura no se =~

" ha fabricado o véndido a ninguna escales comercial extensa.

Una razén de no haberse aceptado el recipiente de

acero sin soldadura obedece a dificultades en el revesti- -

30. miento del interior por el fondo. El adecuado dngulo de - -
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estirado para el acero laminar impone en cierta medidgnla -
configuracidén dei fondo del recipiente. La resultante confi
guraecién de este fondo ha sido dificil de revestir. Aunque
el revestimiento no es particularmente critico en un recipien
te de aluminio, no ocurre otro tanto con el recipiente de -
acero. En efecto, el recipiente de acero que no esté debida
mente revestido es inadecuado para contener cervezs u otras
bebidas. Naturalmente, la configuracién del fondo he de pro
porcionar también la necesaria resistencia a presiones de -
7Kg./cm2. Para conseguir tal resistencia en los recipientes
de la técnica anteriqr, ha de utilizarse como pieza en - -
blanco un calibre muy grueso de acero. Esto requiere por -
supuesto mds acero, lo cual resulta costoso, y/o més alisa
miento de las paredes para reducir el grosor de ellas a wn
valor sustancialmente inferior al del fondo.de grueso cali
bre. Como resultado, los recipientes de acero estirado de
la técnica anterior no han conseguido una notable acepta--
cién comercial por la industria de los recipiéntés para cer
vezé y otras bebidas,

Resumen de 1a'invenc16n

Un objeto general de esta invencidn es proporcio-
nar un recipiente de acero sin soldadura comercialmente - -
aceptable para la industria de los recipientes para cerveza
Yy otras bebidas, | o

Un objeto especifico de la invencidn es proporcio
nar un perfeccionado rébipiente de acero sin soldadura que
permita un revestimiento uniforme y adecuado,

Otro objeto especifico es proporcionar un reci- -
piente de acero sin soldadura, perfecciohado y éltamente -

resistente a las presiones,
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Otro objeto especifico es proporcignar,tal reci-—
piente de acero sin soldadura, perfeccionado, provisto de -
una amplia base de sustentacidn para evitar que vuelgue.

Otro objeto especifico es proporcionar un perfec-
cionado recipiente de acero sin soldadura que comprenda un
minimo de acero.

De acuerdo con estos y otros objetos, un recipien
te de acero capaz de resistir una presién interna de 7 Kg./
cmz, comprende un cuerpo unitario provisto de paredes late-
rales sustancialmente eilindriéas y sin soldadura y un fon-
do solidariamente formado con las paredes laterales en su -
extremo inferior. El fondo incluye una superficie exterior-
sustancialmente troncocénica, extendida hacia abajo y aden-
tro de§de dichas paredes laterales, hacia el eje del reci--
piente, un borde anular extendido desde la priméra superfi-
cie troncocénica, que proporciona una superficie anular de
sustentacidén para el recipientg, una superficie interior --
sustancialmente troncocdnica que se extiende hacia arriba y
adentrp desde el borde anular en direccidn del eje del reci
piente, ¥y un panel central ahuecado.y abovedado gue se ex~—-
tiende hacia arriba y adentro desde la superficie troncocéd-
nica interna en direccidn del eje del recipiente.

Para asegurar un adecuado y uniforme revestimien-
to del interior del recipiente en el fondo, la superficie -
troncocdénica interna puede ahusarse hacia arriba y adentro
con un éngulo superior a 5¢ respectb al eje del recipiente.
Tal éngulo'expone el interior del borde anular para asegurar
un uniforme y adecuado revestimiento, aun cuando la superfi
cie troncocdnica se ghuse hacia dentro y abajo con un édngulo

inferior a 502 respecto al eje del recipiente.
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Para proporcionar la necesaria resistencia é la -
presidn sin sacrificar la estabilidad, el panel central es-
t4 ahuecado y abovedado hasta un punto situado por encima -
de la parte superior de la superficie troncbcdnica exterior.
A este respecto, se ha comprobado la conveniencia de ahuecar
el borde del panel central abovedado a cierta distancia por
encima de la superficie de sustentacidén del borde anular; -
igual por lo menos al 50% de la altura de la superficie - -
$roncocénica exterior. También se ha visto la conveniencia
de utilizar un radio de abovedado que no sea superior al do
ble del radio de la superficie de sustentacién anular.

Breve descripcidn de los diﬁﬁigg

Para otros objetos y ventajas de la invencién, se
haréd referencia a la siguiente descripcién, considerads - ~
conjuntamente con los adjuntos dibujos, en los cuales:

' Ia figura 1 es una vista en alzado parcialmente -
8eccionada de ﬁn“recipiente que incorpora la invencién.

La figura 2 es una vista en seccién del fondo y -
Paredes iaterales inferiores del'reéipiente de la figura 1.

‘Ia figura 3 es una vista en seccién del fondo y -
paredes lateraleé inferiores de un recipiente de la técnica
anterior, ¥y |

Las figuras 4a y 4e representan varias fases de-
la fabricacidén del recipiente de la figura 1.

Descripcidn detallade de la versidn preferida

En la versidn preferida de la figura 1, un reci-
piente de acero 10 comprende un cuerﬁo unitario 12 que in~
cluye paredes laterales 14 y un fondo solidario 16. Un ex-
tremo 18 estd doblemente soldado a una porci&n estrechada

de las paredes laterales 14, por lo demds sustancialmente -




5

10.

25.

30.

cilindrica.

De acuerdo con varios aspectos importantes de la -
invencidén, el fondo 16 estd provisto de una configuracidn de
fécil revestimiento, resistente a la presién y estable. Més
particularmente, el fondo 16 comprende una primera superfi--
cie troncocdnica exterior 20 que se extiende hacia abajo y -
continuamente hacia dentro desde las paredes laterales 14; -
un borde anular de sustentacidén 22 extendido desde la super-
ficie troncocdnica exterior 20, una segunda superficie tron-
coc&nica interior 24 extendida hacia arriba y continuamente
hadia dentro desde el borde 22 y un panel central ahuecado y‘
abovedado 26 que se extiende desde la superficie troncocdéni-
ca interna 24 hasta el eje del recipiénte 10.

Para facilitar una exposicién mds detallada de la
configuracién del fondo, se hari referencia ahora a la figu~-
ra 2. Un objeto muy importante de la invencién es permitir —
una uniforme y adecuada aplicacidn como revestimiento de --
un material, por ejemplo un polimero.dp,cloruro de viﬁilo o)
acetato de vinilo modificado, en el interior de un recipien-
te sin soldadura con un par de toberas pulverizadoras conven
cionales 27 individual y eléctricamente controladas. Se ha -
ilustrado el caracteristico ethema de pulverizacién de las
toberaé 27 mediante el uso de flechas lateralmente extendidas
28, dirigidas hacia laé paredes laterales 14 y el fondo !6.-
Se ha observado que la parficular coﬁfiguracidn de fondo mom
trada en la figura 2 proporciona un revestimiento uniforme y
adecuado del fondo 16 cuando se utiliza la tobera pulveriza-
dora convencional 27.

Una dificultad en el revestimiento del fondo 16 --

surge en el interior del borde anular 22, incrementéndose --
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las dificultades al aumentar la concavidad de dicho vorde 22.
Bn cierta medida, la concavidad del borde 22 viene impuesta -
pé} un dngulo A comprendido entre la superficie troncocénica
exterior 20 y el eje del recipiente 10.‘Al aunentar el dngulo
4, disminuye la concavidad del borde 22, disminuyendo asi las
dificultades de revestimiento. Sin embargo, un incremento en
el éngulo A tiene por resultado una base de soporte més estre
cha o un menor radio de sopoiﬁe RB proporcionado por el borde
anular 22. E1 menor radio de soporte Ry hace menos estable al
recipiente 10 6 més éusceptible‘de vuelco. Por otra parte, el
menor dngulo A no sélo incrementa la concavidad del bofde anu
lar 22, sino que ademdés tiene por resultado un dngulo A incon
patiblg con el 4dngulo de estirado del acero, aproximadamente
de 459, impidiendo asimismo el encajamiento de los recipien—-
tes ai'estrecharse la porcién superior de las paredes latera~
les 14, como se muestra en la figﬁra 1. Por esta razén, él -
dngulo A se limita a un valor de 30 a 502, siendo preferible-
un valor de 402. Con este valor para el éngﬁlo A; se ha obser
vado que el interior del borde anular 22 definido en parte —-
por el dngulo A formado por la superficie froncocénica 20; —
puede revestirse adecuada y uniformemente esﬁableciendo un —-—-
edecuado 4ngulo B entre la superficie troncocénica 24 y el eje
del recipiente 10. En particular; se ha observado que el én-
gulo B debe ser del orden de 5 a 202,

Debido a la amplia base de sustentacidn establecida
por el radio Rpy que puede representar aproximadémente un 80%
del radio Rg del recipiente 10 en las paredes laterales 14, ¥y
que es algo mayor que el radio RE en el borde del panel cen=--
tral 26, existen sustenciales problemas de eversién para pre-

siones internas prdximas.a ZKg./cmz. 6 superiores. Para re--
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solver estos problemas de eversién, el panel central 26 esté
abovedado con un partiéular radio de curvatura RC Yy ahuecado
a una particular altura.HI. Con un radio de curvatura RC que
no sea superior al doble del radio RB (preferiblémente algo -
mayor que ei radio RS del recipiente) y una altura de shueca-
miento'HR en el borde del panel 26 que sea superior'al 50% de
la altura total Ho de la superficie troncocénica 20, el panel
central 26 ée extiende por encima de la porcién superior de =
la superficie troncocdnica 20. Con el pénel central 26 above~
dado y shuecado de esta manera, se proporciona una resisten--
cia a la presidn que evita la eversidn. Se supone también que
el panel central 26 facilita el uniforme y adecuado revesti--
miento del borde anular 22,

' Unas dimensiones ilustrativas para el recipiente de
las figuras 1 y 2 son laé siguientes, en las que el espesor -

del peanel central es de 0,2997mm,

<A - 400

B - 15¢

Hp - 5;156 mm,
H, - 8?63 mm.,
HI C e 12’34 mm.

Ry - 23?44 mm.

RB - 26,16 mm.

Ry - 33,02 mnm,

Ry - 40 mme
En la figura:3 se muestra un recipiente de aluminio
8in soldédura de la técnica anterior. Como se indica anterior
mente, el revestimiento del fondo de un recipiente de aluminio
no es particularmente interesante, en contraste con el caso =~

de un recipiente de acero. A este respecto, se observari que
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el dngulo B formado entre la superficie-interna 44 del fondo
& el eje del recipiente de aluminio es aproximadamente de 02,
siendo el éngulo A entre una superficie exterior 40 y el eje
del recipiente de 37,59. Desde el punto de vista de la ever-
8ién, debe destacarse que el panel central abovedado y shueca
do 46 no se extiende por encima de la parte superior de la ~
supeficie externa 40, que tiene una altura total Ho; ni es la
altura de ahuecamiento HR en el borde del panel central 46 =~
igual por lo menos al 50% de la altaré HO' El radio de curva
tura RC del panel central abovedédo 46 es superior al doble
del radio RB y casi el doble del radio RS: Finalmente, debido
al éngulo B de 02, el radio del borde del panel central Ry es
sustancialmente igual al radio Rye

Es evidente por lo gque antecede que la configuracidn
descrita de la técnica anterior para recipientes de aluminio
es totalmente diferente de la configuracién de los recipientes
de acero de las figuras 1 y 2, con el resultado de unas sustén
ciales diferencias en las caracteristicas de revestimiento y
eversién. Para apreciar las diferencias en las caracteristicas
de eversidn para recipientes de acero que tienen diferentes -
configuraciones en el fdndo, puede hacerse referencia a las -

siguientes tablas:

Recipiente I.~ <A - 15¢
<B - 15¢
Hy, - 4 m.
Ho - 4,52 mm.
H - 13,84 mm.
Rp - 27,25 nmm.
RB - 30,22 mm.

RS - 33,01 mm,
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Recipiente I. (Continuacién).

Rg = 44,45 mm,
Presiones de eversidn pars diferentes espesores
_ del fondo
5. | Espesor . Presidén
0,299 mm. 6,88 Kg./cmz.
0,284 mm, 6,74 Kg./cm2.<
10,271 mm. 5,9 Kg./cm?.
Recipiente IT.- 4 - 158
10. B - 150
Hp = - 4 wmm.
Hy - 4,52 mm,
: H . - 12,26 mm.
5 Ry - 27,25 mm,
15 | - Ry - 30,22 mm,
| | Ry - 33,01 m.
| Rq - 51,76 mm,
Presiones de eversidﬁ para diferentes espesores
- del fondo
iZD} Espesor Presion
' 0,297 mn. 6,74 Kg./cn°.
0,294 mn, 6,74 Kg./cmz.
0,292 mm. 6,74 Kg./cmz.
0,266 mm., 6,06 Kg./cmz;
25. | 0,279 mm. 5,9 . Kg./cn’.
Recipiente IITI.- <A - 15¢
(B - 158
Hp " - 4 mm,
Hy - 4,52 mm,
H - 10,97 mm,

30. RE - 27,25 mm,
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Recipiente III.~ (Continuacién).
RB - 30,22 mn.

Rs - 33,01 mm.
Rq - 64,21 mm.,
5. Presiones de eversién para diferentes espesores
del fondo
Espesor presidn
0,299 mm. 7,03 Kg./cmz.
0,297 m. 6,88 Kg./cn?.
0,294 mm, 6,88 Kg;/cmz.
10. 0,289 mm. 6,46 Kg./cmz.
Recipiente IV.- <A - 409
(B - 15¢
Hy - 4,87 mm.
o Ho - 8,33 mnm,
15, Hp - 13,76 mm.
| Rg - 23,59 mm.
RB - 26,16 mm,
RS - 33,01 mm.
R - 33,97 mm.
_"éO. Presiones de eversidén para diferentes espesores
- del -fondo
Espesor Presién
0,307 mme. 8,85 Kg./cm?.
0,271 mm. 7,38 Kg./cmz.
25, 0,279 mm. 303 Kg./cm’.
Recipiente V.- (A - 409
{B - 1529
Hp - 5,15 mm.
Hg - 8,63 mm,

11,04 mm.

30 L HI




10.

15,

,
b +
20
L4
;
,
«
.

25.

30.

Recipiente V.- (Continuacién).
RE - 23,44 mm,
RB - 26,16 mm,
RS - 33,01 mm.

Rq - 40 mm.
Presiones de eversién para diferentes espesores
del fondo
Bspesor Presién
0,307 mm, - 9,28 Kg./cnm°.
0,302 mm, 8,71 Kg./cm.

09299 mm, 8’5 Kgo/cmzc
0,297 mm. © 8,71 Kg./cu,

0,292 mm. 8,43 Kg./cm2 )
0,287 mm., 8,29 Kg./cmz;
0,279 mm. 7,24 Kg./cm.
0,274 mm, 7,59 Kg./cmz.

Puede velse que se establece una mayor resistencia
a la eversidn con mayores dngulos A para un espesor determing
do. Se verd asimismo que se establece una mayor resistencia =~
a la eversién cuando el panel central abovedado se ahueca mas
¥y cuando el radio de curvatura Ry es pequeilo, aunque, un radio
de curvatura que sea demasiédo pequelio tiene menor resisten—-
cia.

' El1 recipiente sin soldadura de la invencién, ilus--
trado en las figuras 1 y 2, puede formarse utilizendo uns se-
rie de operacionés ilustrades en las figuras 4a a 4e. El pro-
ceso empieza con una pieza en blanco 50 de acero de calibre de
48,53 Kg. (0,299 mm.), como se muestra en la figura 4a. lLa --
pieza en blanco 50 se estira luego para formar una copa 52, se
reestira pare formar una copa 54 de menor didmetro y se alisa

en sus paredes para formar una copa alargada 56 como sSe muestra




en las figuraé 4b a 44, respectivamente. QObservese el dngulo
de estirado de 459 mostrado en la figura 4b y el 4ngulo de -
reestirado y alisamiento de paredes de 402, mostrado en las
figuras 4c y 4d. Este dngulo de aliaamienﬁp de pared de 40¢
5 e se conserva durante la operacién de abovedado de 1a figura -
4e y pasa a constituir el dngulo de la superficie troncocéni
ca exterior 20, También se ilustran en la figura 4e un pun—-
zén 58 y un troquel de abovedado 60, adecuadamente configura
do para conseguir la configuracién del fondo 16 mostrada en

10. la figura 2. Las formas del punzén 58 y del troguel 60 propor
cionan la configuracién del fondo 16, ﬁue incluye la superfi-
cie troncocénica 20, el borde anular 22, la superficie tron- |
cocénica 24 y el panel central 26. lLas paredes laterales 14
del recipiente sin terminar 10 pueden.recortafse luego, es~-

;1“156 trecharse y rebdrdearse, antes de la doble soldadura en el -

extremo 18 con el extremo superior de las paredes laterales

14. La fesultante configuracidén del fondo 16 permite que el -

borde 22 se apéye sobre la pércidn plana de otro extremo de -

recipiente 18 en el que las paredes laterales han sido estre-

féé. chadas, como se muéstra en la figura 1. Para detalles adicio-
nales de las diversas operaciones ilustradas en las figuras -
4a a 4e, puede hacerse referencia a la solicitud que a favor
de la Sociedad solicitante se formaliza simulténeamente a la
presente demanda,

25. ) Aunque se han descrito unos particulares aparato -
y método de estirado y alisamiento de paredes, pueden efec--
tuarse varios cambios y modificaciones sin apartarse del es-
piritu de la invencidén o del 4mbito de las adjuntas reivindi
caciones.

30. ) . -c-/oo.
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NOTA
El Modelo de Utilidad que se solicita por veinte
aflos para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién, debe
ré recaer sobre: "RECIPIENIE DE ACERO SIN SOLDADURA", con - =~
Prioridad de la Demanda de Patente en U.S.A. Serial ne 57.124.
de fecha 22 de Julio de 1.970, segin las caracteristicas esen
ciales de las siguientes. '

REIVINDICACIONES

12.~ Recipiente de acero sin soldadura del tipo que
es capaz de resistir una presidén interna de 7/Kg./cm?, que ~--
comprende un cuerpo unitario provisto de paredes laterales -~
sin soldadura y sustancialmente cilfndricas y un fondo solida
riamente formado con las paredes laterales en su extremo infe
rior, comprendiendo ademds un extremo doblemente soldado al =
extremo superior de las paredes laterales, comprendiendo di--
cho fondo una superficie exterior sustanéialmente troncocéni~
ca extendida hacia abajo y adentro desde las referidas pare--
des laterales, en direccidn del eje del recipiente, con un —-
dngulo del orden de 30 a 502, un borde anular extendido desde
dicha superficie troncéconiéa exterior, que proporciona una -
superficie anular de soporte para el recipiente, que tiene un
radio inferior €l 90% del radio del recipiente en dichas pare~
des laterales, una superficie interna sustancialmente tronco-
cénica que se extiende hacia arriba y adentro desde dicho - -
borde anular, en direccién del eje del recipiente, con un 4n-
gulo del orden de 5 a 202, y un panel central shuecado y sbo-
vedado que se extiende hacia arriba y adentro desde la super-

ficie troncocdénica interna, extendiéndose dicho panel central

sustancialmente por encima de la porcién superior de la super

ficie troncocénica externa en el eje del recipiente,
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28 ,~ Recipiente de acero sin soldadurs segin la - -
reivindicacién 12, en el que el borde de dicho panel central
abovedado estd ahuecado en una distancia igual por 1o menos -
a la mitad de la altura de dicha superficie troncocénica inter
na.

32.- Recipiente de acero sin soldadura segin la rei
vindicacién 28, en el que el radio de dicho panel central abo
vedado no es superior al doble del radio de la superficie anu
lar de sustentacién.

4¢.- Recipiente de acero sin soldadura segin la rei
vindicacidén 38, en el gue el éngulo formado entre la superfi-
cie troncocdénica externa y el eje del recipiente es sustancial
mente de 40¢. _

8,~- Recipiente de acero sin soldadura segin la rel
vindicacién 42, en el que el éngulo fofmado entre la superfi-
cie troncocénica interna ¥y el eje del recipiente es del orden
de 10 a 209.

68.~ Recipiente de acero sin soldadura segin la rei
vindicacidén 58, en el que dicho extremo superior de las pare-
des laterales estd estrechado, permitiendo el dngulo de la --
superficie troncocdédnica interna con relacidén al.eje del reci-
piente que la citada superficie de sustentacidén anular se ape
ye sobre la porcidn plana del citado extremo doblemente solda
do y sea sostenida por la misma. |

73.- Recipiente de acero sin soldadura del tipo que
es capagz dé resistir una presi&n interna de 7 Kg./cmz. sin _—
eversidn, que comprende un cuerpo,uﬁitario provisto de paredes
laterales sustancialmente cilindricas y sin soldadura y un --
fondo solidariamente formado con las paredes laterales en el-

extremo inferior de las mismas, y wn extremo doblemente sol--




10.

25.

30.

dado a una porcidén estrechada de dichas paredes laterales en

su extremo superior, comprendiendo el citado fondo una superfi
externa que se extiende hacia abajo y adentro desde las men-
cionadas paredes laterales, en direccién del eje del recipien

te, un borde anular extendido desde dicha superficie externa,

-que proporciona una superficie anular de sustentacién para el

recipiente, extendiéndose dicha superficie exterior suficien-
temnente hacia dentro para permitir que la citada superficie de
soporte anular se apoye sobre la superficie sustancialmente -
plena de un extremo de un recipiente sustancialmente idénti--
co, una superficie interna que se extiende hacia arriba y - -
continuamente hacia dentro desde dicho borde anular, en direc
cidn del eje del recipiente, y un panel central ashuecado y -
abovedado que se extiende hacia arriba y adentro desde dicha
superficie interna hasta el eje del recipiente, extendiéndose
el citado panel central por encima de la porcidn superior de
la mencionada superficie externa.

88.~ Recipiente de acero sin soldadura segin la rei
vindicacién 72, en el que el borde inferior del citado pa- -
nel central abovedado tiene un radio inferior al 80% del ra--
dio méximo del recipiente en las citadas paredes laterales.,

9¢.~ Recipiente de acero sin soldadura seg@p la rei
vindicacién 82, en el que dicho borde del panel central above
dado esté shuecado en una distancia por lo menos igual al --
50% de la altura de la mencionada superficie exterior desde -
la superficie anular de sustentacidén hasta dichas paredes la~
ferales.

109.- Recipiente de acero sin soldadura segin la rei
vindicacién 98, en el que la citada superficie exterior es --

sustancialmente troncocénica, formando un éngulo del orden de




5.

10.

-

I -19~ ‘ 4\9 8 @ é} 1

30 a 502 respecto al eje del recipiente.

118.~ Recipiente de acero sin soldadura segin la --
reivindicacién 102, en el que dicha superficie interna es una
superficie sustancialmente troncocénica que forma un éngulo -
del orden de 10 a 202 con relacidén al eje de dicho recipien--
te. |

128,~ YRECIPIENTE DE ACERO SIN SOLDADURA".

Segin Queda sustancialmente descrito en la presente
memoria, que consta de diecinueve hojas, escritas a méquina -
por una sola cara y dibujos.

Madrid, g | JUN. 1974

CROWN CORK & SEAL COMPANY, INC.,

Firmade: M.* Delores Jorq
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