
,208 c * ^
P A T E N TE 

D B
I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TAPONES PARA CIERRE DE BBCI- 
, PIEN TES EN COMBINACION CON MEDIOS PARA ACCIONAMIENTO DE LOS MISMOS" 

a favor de l a  firma estadounidense AMERICAN FLANGB & MANUFACTUREN 
Co. Ino., domiciliada en New York 20, N. Y* (EB. UU.), Plaza Roeke- 
fe lle r , 30.

MEMORIA DESCRIPTIVA

. La presente invención se refiere a un procedimiento de faorioa- 
, oión de tapones para cierre de recipientes en combinación con medios 

para accionamiento de los mismos.
En su sentido mas amplio esta invención trata de tapones para el 

cierre de recipientes y procedimientos para hacer los mismos y mas 
en partioular trata de lo  oonoerniente a la s  combinaciones de cuer­
pos de tapón con medios para acoionar le s  tapones a s i como de los 
procedimientos para formar tales combinaciones.

En la  fabricación de tapones de cierre fileteados, particular­
mente en aquellos destinados a ser usados en lo s cierres de abertu­
ras de grandes recipientes y que están hechos dichos tapones de una 
materia metálica relativamente lig e ra , el problema de proveerlos con 
medios de accionamiento adecuados adquiere caracteres agudos. Las 
fuerzas puestas en juego para la  aplicación y apretado de tales ta­
pones de cierre son a menudo considerablemente mayores que la s  qus
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iae necesitan para un cierre eficaz. Así y a menos que lo s tapones es­
tán adecuadamente construidos) la  aplicación de fuerzas excesivas) 
en lugar de proveer un cierre apretado) puede dar lugar a torceduras 
del tapón y al consiguiente goteo.

En consecuencia) en la  provisión de medios forzadores) la  fuer­
za adecuada debe ser provista en lo s propios me d ios, lo s  medios de -  
ben estar ligados a l tapón en una foxma de fuerza comparable y# al 
mismo tiempo) debe tomarse en consideración la  protección del tapón 
contra torceduras# No obstante) el conjunto de la  construcción debe 
proveer un cierre efioaz# eoonómiec y sencillo con objeto de hacerlo 
oomeroialmente atractivo. Todos estos aspectos de un tapón de cierre 
eficaz son tratados en la  presente invención#

De acuerdo oon lo  expuesto# un objeto de esta invención es el de 
proveer tapones de cierre ligeros con medios eficaces para que# uni­
dos al tapón sirvan para el roscado o desenroscado del mismo#

Otro objeto es el de proveer un fuerte enlace entre los medios 
forzadores del tapón y el propio tapón#

Todavía otro objeto es el de proveer ta l ligazón de lo s medios 
forzadores con e l tapón que se proteja al tapón oontra distorsiones 
a l ser accionado#

Otros objetes son los de proveer procedimientos para formar los 
insertos de tapón llevando los medios forzadores ligados al mismo y 
para unir dichos insertos al cuerpo del tapón de una manera sencilla 
y económica.

Para l a  mejor comprensión del presente invento y poner de mani­
fie sto  otros objetos de la  misma# unos evidentes y otros deducidos 
de la  descripción# vamos a ilu strar  a título de ejemplos# no lim ita­
tivos# algunas realizaciones valiéndonos de la s  figuras de l a  adjunta 
lámina de dibujos#

En e lla !
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, La f ig .  1* es una v ista  en planta de la  hoja para l a  forma pre­
ferida de elemento inserto accionador, de oonfoimidad con la  inven­
ción.

La f ig .  2* es una sección vertical de l a  misma dada segán la  l í ­
nea 2-2 de la  f ig .  H  y mirando en l a  dirección de l a  flecha.

La f ig .  3* es una v ista  perspectiva de l a  hoja de l a  f ig .  1* en 
situación de foxmado parcial.

La f ig .  4* es una v ista  perspectiva de l a  forma preferida de in­
serto en posición terminada, l i s to  para ser unido a l cuerpo del ta­
pón.

La f ig .  5* es una v ista  en planta de un tapón, de acuerdo con la  
invención, formando cuerpo con e l inserto de la  f i g .  4 *.

La f ig .  6* es una v ista  en elevación del tapón de l a  f ig .  5* con 
un fragmento roto y en sección general dada segón la  línea 6-6 de la  
citada f ig .  5 *.

La f ig .  7* es una v ista , sim ilar a la  de l a  f ig .  3** de una for­
ma modifioada de inserto, y

La f ig .  8* es una v ista  de l a  modificación de l a  f ig .  7 *y corres­
pondiente a la  de la  f ig .  4**

Considerando primero el cuerpo del tapón ta l como se vé en la s  
figuras 5* y 6&, el mismo tiene una case o fondo 1, una pared 2 la ­
teral fileteada que se extiende hacipárrioa en todo el contorno del 
citado fondo 1 y una depresión para asiento de empaquetadura 3 cuya 
empaquetadura 4̂ es llevada por l a  cabeza de lo s f i le t e s .  Sobre el a- 
giento de la  empaquetadura, formando un borde del mismo, está la  ca­
beza j?. Esta cabeza j? se extiende hacia fuera en el borde superior 
del asiento de empaquetadura 2 y después está vuelta hacia arriba a 
modo de canutillo y toma hacia dentro para solapar su parte in ic ia l 
y termina en en un borde lib re . El borde lib re  2 está colé ligera­
mente distanciado hacia dentro de la  parte trasera del asiento 2 de
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l a  empaquetadura. EL canutillo formado en l a  cabeza 2 por el doblado 
hacia dentro de eu borde sirve para reforzar el tapón y preserva su 
concentrioidad y otra configuración donde ta l circunstancia sea mas 
necesaria. Esta necesidad es máxima en la  parte de asiento de empa­
quetadura del tapón porque es la  empaquetadura, mas que el fileteado, 
l a  que evita e l goteo. Los f i le te s  son principalmente eficaces como 
medios de asido.

El fileteado de la  pared la tera l de este tapón está mostrado co­
mo del tipo o atenido por rodadura. Tal fileteado está provisto me­
diante estampación por rodadura de hoja de metal delgada, economizan­
do mucho metal por permitir formar tapones del material en almacén 
mas ligero que cuando se requiere formar el fileteado mediante corte 
en el metal. Por l a  misma razón el material mas ligero , aunque es 
completamente eficaz para un apropiado cierre, es mas fácilmente re­
torcido en correspondencia con el excesivo par de torsión dando los 
llamados tapones "co rta -file te s" . Es por ello  deseable que lo s  medios 
empleados para accionar e l tapón no impartan su par a ninguna sección 
partioular de los f i le te s  sinó que, en vez de eso, s i  par sea d istr i­
buido en l a  totalidad del tapón. Es además, y por le  menos igualmen­
te deseable, que ninguna acoión distorsionadora operativa sea trans­
mitida al asiento de empaquetadura o cabeza. El elemento acoienader 
dqéeta invención y la  manera de aplicarlo cumplen estos requisitos.

La forma preferida del elemento acoionador está mostrada en noja 
plana en 10 en la  f i g .  1 * . EL ouerpo de esta lámina tiene una parte 
conectante central 11 y se prolonga en cada dirección desde la  misma 
en partes fuertes 12 estando cada una de estas partes perforada en 
13 en e l intermedio de sus lados. Están formadas depresiones 14 en 
el tronco de l a  parte 12 entre l a  perforación 12 y el borde exterior 
de aquel tronco. Estas depresiones, al ser creadas por una operaoión 
de prensado, producen salientes 1¿ en la  oara del fondo del elemento3 0
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10, como se ve en l a  f ig .  2&* Los salientes o grane tazos 1¿ sirven 
para localizar la  corriente de soldadura empleada para asegurar el 
elemento actuante en el cuerpo del tapón. Sus posiciones, en l a  par­
te mas ancha de l a  hoja y hacia lo s bordes externos de aquella par- 

5 te mas ancha, es de importancia, como veremos luego.
Desde la s  partes anchoadas 12 la  hoja es ligeramente reducida 

extendiéndose recta haoia fuera en la  parte 1¿ de bordes rectos y 
despuás se inclina hacia dentro en 16 para terminar en una reduoida 
proyección o apándioe fuerte lg., cuyo apándioe tiene substanoialmen- 

10 te el mismo ancho que e l vaciado lg  y está por otra parte formado 
para asentarse dentro del mismo y substancialmente llen arlo . Según 
se muestra aquí el extremo 10 de cada apéndice 12, está redondeado se­
gún una curva que se adapta al extremo redondeado 19 del vaciado 13. 

EL firme apándioe 17. adyacente a su extremo 10, está provisto 
1$ con un grane tazo hacia arriba 20 haciendo saliente sim ilar a los gra­

ne tazos de l a  parte 1¡5 pero extendiándose por l a  cara contraria de 
la  hoja. Similarmente a los 1¿, de 15. sin embargo, esta proyeoción 
está provista para localizar l a  corriente de soldadura y, cuando los 
extremos de la  hoja han sido doblados en uno y otro lado a tomar la  

20 posición de fijad o , l a  dirección del saliente del grane tazo 20 viene 
a ser l a  misma que la s  de lo s de 15*

En l a  f ig *  3* la  hoja 10 está mostrada como formada parcialmente 
respecto a su estado terminado. Cada extremo de e lla  está doblado ha­
c ia  arriba alrededor de l a  línea 21. Esta lín ea está , substancialment 

25 en el comienzo de l a  parte reducida 22, extendiándose desde l a  parte 
alargada 12. Esta parte reducida está a s í  rebordeada por la s  paredes 
laterales rectas 15* El apándise asegurador lg, está doblado hacia fue< 
ra en la  posición 2j! intermedia de su longitud, estando tal doblez 
formando substanoialmente ángulo reoto respecto al oomienzo del apán- 

30 dice, es deoir, respecto a l a  parte en que este apándioe se in ioia*
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. En l a  fig# 4* está mostrada l a  hoja 10 en su estado de formación 
completo, l i s t a  para aplioaoión al cuerpo del tapón# Aquí se han he­
cho dos dobleoes adicionales en ángulo reoto, una en 24* a través de 
l a  parte fin al externa en los oostados reotos 15. y otra en 2]¡> donde 

5 lo s lados indinados 16 encuentran a lo s  lados reotos del apéndice 
17# Estas dos adicionales do Dieces en ángulo recto dan como resultan­
do el que el talón o punta 26 del apéndice 17 venga a asentarse en el 
vaciado lg  con la  cara superior de aquella punta a nivel,en su descan­
so, con la  cara superior del cuerpo 10. Además, la  dirección de la  ex- 

10 tensión de l a  punta 26 está ahora invertida respecto a la  que tenía
en la  hoja original de suerte que el granetazo de l a  misma se extien­
de en la  misma dirección que la  de lo s granetazod 14 de la  parte 15# 

Hay rasgos importantes que deben hacerse notar aquí. Se verán me­
jor refiriéndonos a la  fig# 5* donde este inserto está  mostrado asen- 

15 tado dentro del hueco del tapón. S i primer lugar se verá que el ele­
mento aceionador, como formado desde l a  hoja Ig , se extiende subatanoi 
almente oruzando en su totalidad el hueco interior del cuerpo del ta­
pón. Luego la s  posiciones de soldadura 1^ están ampliamente espacia­
das apartadas respecto a l fondo 1 del tapón y están situadas inmedia- 

20 tas hacia l a  periferia  de aquel fondo como sea posible realizarlo , es 
deoir que se sitúan todo le  próximas que razonablemente se pueda ha— 
cerlo. Las fuerzas de rotación aplieaaas al elemento aceionador y 
transmitidas a través de la s  juntas soldadas están ampliamente d istr i­
buidas sobre el fondo del tapón y a través del cuerpo del mismo. Por 

25 e llo , la  distorsión del tapón debida al accionamiento que se le  apli­
ca está conservada en un mínimo#

En la s  figuras 4& y ó*, se ve que está presentada una fuerte cons­
trucción en rectángulo cerrado para el enlaoe de extremos forzadores 
del elemento aceionador# En la  formación de aquellos extremos el ge- 

30 ta l empleado ha sido meramente doolado en redondo mas bien que debi—
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litado  por estirado. Además, la s  superficies 1<6, que sen dobladas 
en ángulo hacia dentro, y l a  superficie 2^, que va desde a l l í  al ta­
lón 26, presentan un área substancial de borde para enlace por le s  
medios forzadores y evitan, substancialmente, la  distorsión de los 
extremos hasta que el metal de ellos es cortado. Finalmente, el ta­
lán 26 no está solamente asentado en el vaciado 3J5 ainó que tambián 
está soldado a la  base 1 del tapón a sí que resiste  por duplicado la  
distorsión.

La soldadura efectiva del elemento acoionador dentro del cuerpo 
del tapón está ilustrada en la  f ig .  68. Aquí, solamente está mostra­
da la  soldadura 28 resultante del saliente 20 sobre el talón 26 pero 
se entiende que los salientes 1^ son soldados similarmente a la  base 
1 del tapón. Esta soldadura, debido a la  provisión de lo s salientes 
localizadores de corriente, es realizada muy rápida y sencillamente.

El completado elemento acoionador es meramente dejado caer en el 
hueoo de cabeza del cuerpo del tapón donde, debido a su tamaño y for­
ma, adopta necesariamente una posición adecuada, Entonces es introdu­
cido un electrodo soldante en l a  cabeza del tapón asentándolo sobre 
el elemento acoionador y solapando la s  posiciones localizadoras. El 
fondo 1 del cuerpo del tapón está en contacto con el otro electrodo 
del sistema soldador. Es meramente necesario entonces aplioar presión 
sufioiente entre lo s opuestos electrodos para a sir  juntos al elemento 
acoionador y cuerpo del tapón mientras, al mismo tiempo, se hace pa­
sar corriettte a su travós. De esta manera se hace raudamente una jun­
ta eficaz.

Finalmente, debe haoerse notar que en el caso de precintar el ta­
pón en posición en una abertura debiendo haoerse por un plomo y un a- 
lambre de precinto, no es necesario el practicar perforación alguna 
especial en ninguna parte del tapón. Todo lo  que se necesita hacer es 
pasar el alambre por bajo a travós del extremo de enlace rectangular
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peí elemento forzador.
Una forma modificada de hoja para e l elemento acoionador está 

ilustrada en la s  figuras 7 * y 8* .  Aquí, una parte jgO central reduci­
da en papel de puente está deprimida en 2í  intermedio de sus extremos 
para proveer salientes localizadores de corriente de soldadura en la s  
caras opuestas de e lla . Justo mas a llá  de tales depresiones el tron­
co de la  hoja está doblado hacia arriba en j!!2 y, despuás de continuar 
durante un corto trecho en el estrecho ancho deseado para la  parte 
interior d é lo s  elementos de extremo, comienza a anohear en 23 en un ¡ 
la tera l inclinado 2i *  comparable a la  parte inclinada 16 de la s  figu­
ras 1 * a 6* que mostraban otra forma de hoja. ^

Bn la  prolongación exterior de la  parte inclinada 2&! los alarga- {
í

dos extremos .22 siguen rectos formando pared la te ra l 23 generalmente 
comparable a la s  paredes la tera le s lj? de la  forma de la s  figuras 16 a ¡ 

Aquí, sin embargo, en lugar de un talón vuelto hacia dentro para 
asentar en una depresión, los extremos terminales 2 1  de la  hoja son } 
exoavados en 23 & modo de horquilla de dos dientes cuyas púas 39 y 40 ¡ 
están destinadas y espaciadas para acarear la s  partes terminales del t 
cuerpo 30. Esto; se rea liza , como se ve en la  f ig ,  86, doblando prime­
ramente la  hoja substanoialmente horizontal hacia afuera, aproximada- } 
mente en la  posielón 4 1 , y doblándola despuós verticalmente hacia a- 
bajo como l a  posición 42. Esto resulta en una inversión de la  ptzLon- ¡ 
gaciÓn hacia fuera in ic ia l de la s  puás 39 y 40 Y tray ándelas alrededor 
para apoyar a lo  largo de lo s laterales de lo s  extremos de la  seoolón ) 
central 30. }

Cada púa, cerca de su comienzo, es granetada para proveer salien- í: 
tes localizadores 43. Estos# a¡-l cooperar con el saliente resultante ¡ 
de la s  depresiones 31, sirven para una soldadura de fase única de este¡ 
elemento acoionador en su lugar contra el fondo del tapón. Este elemen­
to, cuendo queda asegurado, sirve para l a  manipulación del tapón de la

-  6  -
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a;isma manera que lo hace el elemento aoeionador en la s  figuras 1* a
ó#.

Aunque en l a  anterior descripción y en los correspondientes di­
bujos se trató de una forma preferida de la  invención a s í  como de una 

5 de sus variantes, se entiende que el procedimiento y producto resul­
tante, a sí ideado, son presentados a fines ilu strativos mas no limi­
tativos y por lo tanto podrán realizarse con modificaciones de eje- 
oución que entren dentro del espíritu de la s  reivindicaciones, por 
lo  que tales variantes quedarán igualmente incluidas en la  protección 

10 que se recaba,

N O T A

Hecha l a  descripción del presente invento se declaran oomo nue­
vas y de propia invenoión la s  reivindicaciones siguientes:

1 **— Procedimiento de faorioación de tapones para cierre de re­
cipientes en conminación con medios para accionamiento de los mismos, 

15 siendo los tapones del tipo de rosca para ajustar en el fileteado de 
abertura de recipientes, caracterizado porque, la  combinación de ta­
pón con elemento aoeionador a fabricar consta de, una base, una pared 
la te ra l que se extiende hacia arriba alrededor de dicha base y un e- 
lemento aoeionador abnlaz'aacr, recibido dentro de dicha pared la te ra l,

20 cuyo elemento incluye una parte de cuerpo y partes de unión que se 
extienden hacia arriba en lo s extremos de l a  citada parte de ouerpo, 
estando esta  parte de cuerpo unitariamente unida a la  cara interior 
de l a  base del mencionado tapón,

2 *,-  Procedimiento, segdn l a  reivindicación 1 *, caracterizado por- 
25 que, la  combinación de tapón con elemento aoeionador a fabricar cons­

ta  de, una oase, una pared la te ra l que se extiende hacia arriba aire-
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dedor de dicha base y un elemento accionador enlazado recibido dentro 
de dioha pared la te ra l, o^o elemento incluye una parte de cuerpo y 
partes de unión que se extienden hacia arrioa en los extremos de la  c i­
tada parte de cuerpo, cuyas partes extendidas hacia arrioa tienen par- 

5 te de e lla s tendidas estrechamente adyaoentes respecto a la  superficie 
interior de l a  mencionada pared la te ra l extendida hacia arriba, estan­
do la  parte de cuerpo unitariamente unida a la  cara interior de l a  oa­
se del referido tapón*

3 **- Procedimiento, según la  reivindicación 16, caracterizado por- 
10 que, l a  combinación de tapón con elemento aocionador a fabricar cons­

ta de, una base, una pared la te ra l que se extiende hacia arriba alre­
dedor de dicha base y un elemento accionador enlazado recibido dentro 
de dicha pared la te ra l, cuyo elemento incluye una parte de cuerpo y 
partes de unión que se extienden hacia arrioa en lo s extremos de l a  c i* 

15 tada parte de cuerpo, ouyas partes extendidas hacia arriba están dobla* 
das sobre s i  mismas, estando l a  parte de ouerpo unitariamente unida a 
l a  cara interior de l a  oase del referido tapón*

4 **-  Procedimiento, según l a  reivindicación 16, caracterizado por­
que, la  comibR&ciÓh de tapón con elemento aocionador a fabricar cons—

83 ta  de, una oase, una pared la te ra l que se extiende hacia arriba alre­
dedor de dicha base y un elemento accionador enlazado recibido dentro 
de dicha pared la te ra l, cuyo elemento incluye una parte de cuerpo y 
partes de unión que se extienden hacia arriba, cuyas partes de unión 
se extienden hacia arriba y hacia fuera desde la  citada parte de cuer- 

25 po y vuelven hacia abajo para terminar en un elemento asegurador que 
descansa en el mismo plano de la  mencionada parte de cuerpo, estando 
esta parte de cuerpo y e l elemento asegurador unitariamente unidos a 
l a  cara in terior de l a  base del referido tapón*

5 *.-  Procedimiento, según l a  reivindicación 16, caracterizado por- 
30 que, l a  combinación de tapón con elemento accionador a fabricar oons-
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ta de? una baso, una pared la te ra l que se extiende hacia arriba alre­
dedor de dicha case y un elemento aocionador enlazado reoioido dentro 
de la  citada pared la te ra l, cuyo elemento incluye una parte de cuer­
po formada con un vaciado en e lla , y partes de unión que se extienden 

5 haoia arrioa, cuyas partes extendidas hacia arrioa se apartan hacia 
fuera desde la  menoionada parte de cuerpo y vuelven hacia abaje para 
terminar ai un elemento Asegurador asentado en aquel vaciado y descan­
sando en el mismo plano que la  menoionada parte de cuerpo, estando es­
ta parte de cuerpo y e l referido elemento asegurador unitariamente u- 

10 nidos a la  cara interior de l a  case del tapón de referencia#
o&.- Procedimiento, según la  reivindicación 1 *, caracterizado por­

que, la  combinación de tapón con elemento accionador a fabricar cons­
ta de, una base, una pared la tera l que se extiende hacia arriba alre­
dedor de dicha Dase y un elemento aocionador enlazado reoioido dentro 

15 de la  citada pared la te ra l, cuyo elemento incluye una parte de cuer­
po formada con un vaciado dentro de lo s confines de l a  misma y partes 
de unión que se extienden hacia arriba, cuyas partes que se extienden 
hacia arriba se apartan desde la  mencionada parte de cuerpo y vuelven 
haoia abajo para terminar en un elemento asegurador apareado con el 

20 vaciado antedicho y asentado en ól y descansando en el mismo plano que 
l a  referida parte de cuerpo, estando esta parte de cuerpo y el mencio­
nado elemento asegurador unitariamente unidos a la  cara interior de la  
base del tapón de referencia#

7 **-  Procedimiento, según la  reivindicación 1&, caracterizado por- 
25 que, la  combinación de tapón oon elemento accionador a faoricar cons­

ta, de una base, una pared la te ra l que se extiende hacia arriba alre­
dedor de dicha base y un elemento aocionador enlazado reoioido dentro 
de la  citada pared la te ra l, cuyo elemento incluye una parte de cuerpo 
y partes de unión que se extienden hacia arrioa, cuyas partes de unión 

30 extendidas hacia arriba se apartan de la  mencionada parte de cuerpo
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y vuelven hacia aoajo para terminar en elementos aseguradores tendi­
dos a lo largo de los lados de l a  referida parte de cuerpo y en el 
mismo plano de e lla , estando esa parte de cuerpo y lo s  mencionados 
elementos aseguradores unidos unitariamente a l a  cara interior de la  

5 base del tapón de referencia.
8 **-  Procedimiento, según la  reivindicación 1 &, caracterizado por­

que, la  combinación de tapón con elemento accionador a faoricar cons­
ta  de, una base, una pared la tera l que se extienda hacia arriba alre­
dedor de dicha oase y un elemento aeoionador enlazado reoibido dentro 

10 de la  citada pared la te ra l, cuyo elemento incluye una parte de cuer­
po y partes de anión que se extienden hacia arriba, cuyas partes de 
unión extendidas hacia arriba se apartan desde la  mencionada parte de 
cuerpo y vuelven hacia abajo para terminar en un elemento asegurador 
que descansa en el mismo plano que aquella parte de cuerpo, estando 

15 esta parte de cuerpo y el referido elemento asegurador unitariamente 
unidos a la  cara interior de l a  oase del anteaicho tapón en puntos 
espaciados.

9**— Procedimiento, según la  reivindicación 1&, caracterizado por­
que, el elemento aeoionador de la  combinación a faoricar insertadamen- 

20 te enlazado comprende, una parte de cuerpo y elementos actuantes ex- 
tendióndose desde e lla , estando la  oitada parte de cuerpo formada oon 
vaciados en la  misma y extendiéndose hacia arriba los elementos actu­
antes separándose de la  referida parte de cuerpo para volcer hacia a- 
bajo hacia dicha parte de cuerpo y terminar en elementos aseguradores, 

25 cuyos elementos aseguradores son recibidos dentro de aquellos vacia­
dos practicados en la  antedioha parte de cuerpo.

1 0 *.-  Procedimiento, según la  reivindicación 1&, caracterizado por­
que, el elemento accionador de l a  combinación a fabricar insertadamen- 
te enlazado comprende, una parte de cuerpo y elementos actuantes que 

30 se extienden desde e lla , cuya parte de cuerpo tiene en e lla  practica-
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<̂ os vaciados y lo s elementos aotu.antes extendidos hacia arriba se a- 
partan desde el mencionado cuerpo volví oído hacia abajo hacia esa 
parte de cuerpo y terminando en elementos aseguradores que se extien­
den en ángulo con respecto a la  referida parte vuelta hacia abajo, cu- 

5 yos elementos aseguradores están asentados en aquellos vaciados y des-' 
cansan en el mismo plano, substancialmente, que la  parte de cuerpo an­
tes indicada.

l i s * -  Procedimiento, según la  reivindicación i s ,  caracterizado por 
que, el elemento accionador de la  combinación a fabricar insertadamen- 

10 te enlazado comprende, una parte de cuerpo y elementos actuantes que 
se extienden desde e lla , cuya parte de cuerpo está formada con vacia­
dos en la  misma dentro de lo s confinas de esa parte, y lo s citados e- 
1 omentos actuantes se extienden hacia arriba apartándose de la  referi­
da parte de cuerpo volviendo haoia aoaje hacia la  misma y terminando 

15 en elementos aseguradores que se extienden en un ángulo respecto a
esa parte de vuelta hacia abajo, estando tales elementos aseguradores 
asentados en, y apareados con, los mencionados vaciados y descansando 
en un plano que, substancialmente, es el mismo de la  referida parte 
de cuerpo*

20 12**— Procedimiento, según la  reivindicación 1 *, caracterizado por­
que, en la  faorioación para formar un elemento aocionador de la  combi­
nación insertado para un tapón de cierre se parte de una hoja o tira  
metálica laminar con vaciados en e lla  y con lengüetas que se extienden 
hacia fuera en los extremos de la  misma formadas para ser recibidas en 

25 aquellos vaciados, doblando los extremos de la  oitada hoja hacia arri­
ba y volviéndolos despu-ús haoia abajo y asentando esas lengüetas en 
dichos vaciados para descansar en el mismo plano que el de la  parte 
principal de la  referida lámina o tira  metálica.

13S.** Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1* y 123, caracte- 
30 rizado porque, en la  fabricación para formar un elemento accionador Ae
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l a  combinación insertado para un tapón de cierre ee parte de una hoja 
o tira  metálica laminar con vaciados en e lla  y con lengüetas extendi­
das hacia fuera en los extremos de la  misma formadas para ser recibi­
das en aquellos vaciados, doblando los extremos de la  citada lámina 

5 hacia arriba, hacia dentro y volviéndolos después hacia abajo, doblan­
do dichas lengüetas hacia dentro y asentándolas en aquellos vaciados 
para descansar en el mismo plano que el de l a  parte principal de l a  
referida lámina o t ira  metálica#

I 46+.. Procedimiento, segdn l a  reivindicación i s ,  caracterizado por* 
10 que, para la  fabricación del tapón de cierre de la  combinación se for­

ma un elemento acopado hueco oon un fondo y una pared la tera l extendi­
da hacia arriba rodeando a dicho fondo, formándose un elemento aocio— 
nador insertadamente enlazado para ser recibido dentro del mencionado 
elemento acopado mediante una hoja o tira  metálica laminar que tiene 

15 parte de ouerpo y partes extremas, formando vaciados en ese cuerpo y 
lengüetas en aquellas partes extremas para ser recibidas en tales va­
ciados, doblando dichas partes extremas hacia arriba apartándolas de 
l a  antedicha parte de cuerpo, hacia abajo hacia esta parte y asentan­
do la s  mencionadas lengüetas en los referidos vaciados en el mismo pía- 

20 no que el de la  parte de cuerpo de la  hoja, montando citado ele­
mento actuante en la  cara interior del fondo del referido elemente 
acopado y soldando la  oase del elemento actuarte antes citano y la s  
mencionadas lengüetas a la  base del tapón de referencia#

15*#- Procedimiento, segán la s  reivindicaciones i s  y 14&, caraete- 
25 rizado porque, para la  fabricación del tapón de cierre de la  combina­

ción se forma un elemento acopado hueco con un fondo y oon pared la te­
ra l extendida hacia arriba alrededor de dicho fondo, estampando por ro­
dadura en tubo standard f i le te s  de tubo rectos en la  citada pared la te ­
ra l, estampando por rodadura un asiento de empaquetadura en esa pared 

30 sobre el mencionado fileteado, formando desde una hoja un elemento ac-
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cienador insertadsmente enlazado para aer recibido dentro del hueco 
de dicho tapón con una parte de fondo y con elementos de unión exten­
diéndose hacia arrioa en los extremos de la  misma teniendo un diáme­
tro exterior ligeramente menor que el diámetro interior de dicna pared 
la te ra l, asentando el referido elemento por inserción en el hueco del 
referido tapón con l a  parte de fondo del elemento insertado en contac­
te con la  cara interior del fondo del citado tapón y uniendo unitaria­
mente esa parte de fondo de aquel elemento insertado con el fondo del 
mencionado tapón en puntos espaciados.

16**- Procedimiento de faoricaoión de tapones para cierre de reci­
pientes en combinación con medios para accionamiento de los mismos* 

Según se descrioe y reivindica en la  presarte memoria que consta 
de quince hojas foliadas y mecanografiadas por una so la cara y de una 
lámina de dibujos*

Madrid, a 28 de Abril de 1953*
AMERICAN FLANGE & MANUFACTURING Co. Inc.

p* a*

a y.
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