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3& presante invento tiene por objeto un prooedimien-Ü¡ to de fabricación de un barril metálioo, que comprende un cuer^
¡
¡ po obturado en sus dos extremos por dos fondos y provisto de

¡j lo menos dos bandas de enrollamiento Q.ue protegen un tapón de
¡
¡ descarga. Este procedimiento se caracteriza porque se haoe pa - 

sar un bloque de metal a travás de una h ilera oon el fin  de 

formar un perfilado que presente por lo menos dos nervaduras
!
! paralelas, comprendiendo cada una por lo menos una cavidad que 

forma un canal, cuya superficie in terior, en corte transversal, 

está delimitada por una linea cerrada sobre e lla  misma, puesto 

que ae enrolla sobre si misma una seooión de este perfilado y 

i se so lidariza uno oon otro los extremos de esta  sección, con 

el fin  de formar el cuerpo del barrtl, o por lo  menos su parte 

central que comprende la s  bandas de enrollamiento.

I El dibujo adjunto ilu stra  esquemáticamente y a t itu -  

i lo de ejemplo, una forma de ejecución del barril metálioo ob -  

¡! tenido por el procedimiento, así o orno algunas variantes*
¡i
j! La figura 1 es una v ista  del barril parcialmente en
t:
¡I secoión.
¡¡ La figura g es una v ista  en seooiÓn a escala mayor

! de una parte de la  pared de este barril.

¡ Las figuras 5 a 5 son v istas en seooión parcial de}-
II diferentes variantes de ejecución.

¡¡ La figura 6 ilu s tra  otra forma de ejecución del ba<*-
'¡
!¡ r r i l .!25
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j Según la s  figuras 1 y 3 del dibujo adjunto, e l ba -
i
¡ r r i l  oomprende un ouerpo 1 formado por la  parte central -b- 

da sus paredes y cuyos dos extremos están obturados por dos 

! fondos -3- embutidos y soldados sobre lo s extremos del cuerpo

! - i- *
I üste cuerpo - l -  está provisto de un tapón de desagite

} -4- protegido por dos bandas de enrollamiento -6-, situadas 

¡ a uno y otro lado de este tapón -4- y consistentes en una 

} pieza de fabricación oon la  pared - i- *  Cada banda de enrolla­

miento -5- forma una nervadura ciroular, que presenta una oa- 

; vidad interna -6- que forma un canal ciroular cerrado sobre 

sí mismo, n'ste canal está enteramente cerrado da manera están- 

oa respecto a l espado interno -7- del barril y respecto a la  

¡ atmósfera, y, en corte trensversal, su superficie in terior es-
i
j  tá delimitada por una línea -o- cerrada sobre s í  misma. Así

i no puede penetrar en esta cavidad ningún líquido ni pueda,

' por su acción química o e lec tro lítica , perforar la  pared del 

! b arr il.
Se sabe, en efaoto, que la  duraoión de vida de lo s  

!' b arrile s de aluminio, por ejemplo, está generalmente detertai - 

nada por e l tiempo necesario para la  perforación da sus pare-

: des bajo la  aooión de un líquido que se in filtre  en la  juntu-

i ra, en el lugar en que los círculos que forman la  banda de en-
i
¡! rollamiento están zunchados, soldados o remachados sobre el 

¡i ouerpo del b arr il. Para evitar este inconveniente, lo s fab ri -25



oantes han lazado a l  mercado barriles que comprenden bandas 

de enrollamiento formadas por entallado o laminado. Desgracia­

damente, la s  bandas de enrollamiento a sí obtenidas presentan 

nn espesor al máximo igual a l espesor de la s  paredes del ba - 

r r i l ,  de suerte qu.e su desgaste durante el mantenimiento de 

los barriles, provoca una perforación prematura de la  pared ¡ 

del b a rr il. j

Finalmente, ciertos fabricantes han. propuesto igual -} 

mente el formar la s  bandas de enrollamiento por nervaduras . ¡

maoizas procedentes de una pieza de fabricación con la s  pare- ¡
i

des del ouerpo por laminado. Desgraciadamente, estas bandas 

Re enrollamiento macizas aumentan el peso del b a rr il, y, por j 

lo  tanto, el precio de coste. i

Segón el presente invento, la s  nervaduras que forman i

una pieza con la s  paredes del cuerpo del barril son obtenidas ¡
¡

por paso de h ilera a la  prensa, es decir, por prensado de un j 

bloque de metal a travós de una hilera para obtener el p e rfil j 

representado por la  figura 8; la s  cavidades son obtenidas por 

medio de mandriles durante el paso por la  h ilera . El p e rfila  - 
do a s í  obtenido, es cortado a su longitud y enrollado sobre 

s í  mismo, después sus dos extremos son soldados uno con otro 

con e l fin  de formar e l ouerpo del b arr il.

Así es posible vaoiar la s  nervaduras 5 y por ello 

reducir e l peso del b arril impidiendo toda in filtración  de 

liquido al interior de la  oavidad -6- a s í  formada, y oonser -



vando un espesor ê de metal para la s  bandas de enrollamiento ¡ 

mayor cae el espesor -d- de la s  paredes del barril. Asi) es -  j 

ta s paredes - i-  pueden estar previstas tínicamente oon el es -  j 

pesor necesario para dar a l barril la  sólidez exigida y ya ¡

no en consideración del espesor de metal nectesario en el si -  ¡
!

tio de la s  bandas de enrollamiento, como era e l  oaso en los ¡ 

b arrile s que comprendían bandas de enrollamiento obtenidas 

por entallado de metal o por laminado de bandas m etálicas. ¡

Las figuras 4 a 6 ilustran  a titu lo  de ejemplo alga- ¡ 

ñas variantes de ejecución de la s  bandas de enrollamiento y
!

muestran olaramente que la  cavidad interna -6- puede presen -  

tar, en sección transversal, formas diversas según la  f in a l i­

dad perseguida y, s i  se desea, incluso puede subdividirse en ! 

varias oavidades -6a-, -6b-, -6o-, -6d-, en l a  figura 4 for -  ¡ 

mando cada una un canal circular cerrado sobre s i  mismo. To -  

das estas oavidades están enteramente oerradas y, en saooión 

transversal, la  superficie de oada una de e lla s  está delimita-! 
da por una línea cerrada sobre si misma.

En una variante, e l perfilado que forma el cuerpo 

del b a rr il, podría oomprandermás de dos bandas de enrollamien­
to. Este perfilado podría ser tambión arqueado. 33n otra va - 

riante, el ouerpo del barril podría extenderse no s? lamente 

sobre la  parte -b- (figura 1), sino comprender igualmente, 

oomo se ha representado en la  figura 6, lo s rodetes de extremo 

-8-. DespuÓs del enrollado de ta l  perfilado y solidarización



de los dos extremos de la  seco ion del perfilado, basta soldar 

o prender sobre oada borde circular -10- uu fondo -9-. !

¡

}

t

!

}
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¡ Este registro consta de la s  siguientes reivindica -  i
! !
¡ c iones;

13.- procedimiento de fabrioaoión de un barril me-
i

; t i l ic o  comprendiendo un cuerpo obturado en sus dos extremos ¡

¡ por dos fondos y provisto de lo  menos dos bandas de enrolla -  ¡ 

miento que protegen a un tapón de desagite, caracterizado por -j 

que se hace pasar un bloque de metal a travós de una h ilera 

con el fin  de fofmar un perfilado que presenta por lo  menos ¡

¡ dos nervaduras paralelas, comprendiendo cada una por lo menos
¡

una oavidad formando un canal, cuya superficie in terior, en 

secoiÓn transversal, está delimitada por una línea cerrada i
sobre s í  misma, después porque se enrolla sobre s í  misma una

)
} sección de este perfilado y se so lidariza uno con otro lo s
I
¡ d°s extremos de esta seooión oon el fín  de formar el oueipo 

! del barril o por lo  menos su parte central que oomprende la s
i

bandas de enrollamiento.

23.- procedimiento de fabricación de un barril metá-

lio o .

¡ segdn se desoribe y reivindica en esta memoria des -
¡!
j¡ criptiva.
! se d eta lla  e ilu stra  o en lo s  planos que a la  misma

se acompañan.



Y cuya memoria descrip tiva consta de 8 ho jas, f o l i a

das y escritas a maquina por mia sola de su.s caras.

Madrid, a 12 Septiembre 1959.
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