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%l presante invento tiene por objeto un procedimien.
to de fabricecidn de un barril metélico, gue comprende un CUET-
po obturado en sus 408 extremos por dos fondos y provisto de
10 menos Gos bandas de enrollamiento Que protegen un tapdn de
descarga. Bste procedimiento se¢ caracteriza porgue se hace Pa -
sar wn blogue de metal a travéds de wua hilera con el f£in de
formar un perfilado que presente por lo menos dos nervaduras
paralelas, comprendiendo cada una por lo ﬁenOS ung cavidad que
forms un canal, ouya superfloie interior, en corte transversal,
estd delimitadz por wra linea cerrada sobre ella misma, puesto
que me enrolla sobre sf misme una secoidn de este perfilado y
se solidariza uno goun otro los extremos de esta‘secoidn, aon
el £in de formar el cuerpo del besrrbl, o por lo menos su parte
eentral que comprende las bandas de earollamiento.

Bl dibujo adjunto ilustre esqueméticamente y a tftu-

1o de ejemplo, una forma de ejecusidén del barril metdlico ob -

. tenido por el procedimiento, ssf aomo algunas variantess

La figura 1 es una vigta del barril parcialmente en

secoidn.

La figurs 2 es una vista en secoidn a eseala mayor

" de una parte de la pared de este barril.

Tag figuras 3 a 6 son vistas en seeoidn parcial de

diferentes veriantes de ejecunilu.

Ta Ffigura 6 ilustra otra forma de ejecucidn del ba~

rril,
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gegin las figures 1 ¥y 2 del dibujo adjunto, el ba -
rril couprende un cuerpo 1 formado por la parte centrsl ~b.
de sus paredes ¥y cuyos (os extremos estdn obturados por dos
Toudos ~3- embutidos y soldados sobre los extremos del cuerpo
1

iigte cuerpo -l- estd provisfo de wi tapén de desagtle
-4- protegido por Gos bandas de enrollamiento -5~-, situadas
8 w0 y otro lado de este tapn ~4- y omsistentes en una
pleza de fabricacién oon la pared ~l-. Cada banda de emrolla-
miento -5~ forma una nervadwra ecircular, gue presentas una cg-
vidad interna -6~ gue forms un canal cirsular ocerrado sobre
si mismo. iiste ocanal estd enteramente cerrado debmanera estan.
ea respecto al espadio interno -7~ del barril y respecto a la
atmdefera, y, a1 corte trensversal, su superficie interior es-
t4 delimitada por una lfnea -—o- carrada sobre si misma. Asf
no puede peunetrar en esta cavidad ningdn lfquido ni puede,
por su acoidn quimica o electrolftica, perforar la pared del
barril.

ge sabe, en efeoto, que la durasidn de vida de los
barriles de aluminio, vpor ejemplo, estd generalmente detemmi -
nada por el tienpo necesario para la perforacidn de sus pare.-
des bajo la aceidn de un liguido cue se infiltre en la juntu-
ra, an el lugar en que los efrculoe que forman la bande de en.
rollamiento estén zunchados, ©1dados 0 remachados sobre el

cuerpo del barril. Para evitar este inoonveuiente, log fadbri .
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cantes han lazuado al mereado barriles que comprenden bsudas

de enrollamlento formadas por entallado o laminado. Desgracla~
damente, las bandas de enrollamiento as{ obteanidas presentan
un espesor al mdximo igual al espesor de lag paredes del ba ~
rril, de suerte nue su desgaste durante el mantenimiento de
los barriles, provoca una perforacidn prematura de la pared

del barril.

Finalmente, ciertos fabricantes han propuesto igual -~

mente el formar las bandas de enrollamiento por nervadursas

meolzas progedentes de una pieza de fabrisacidn con las pare.~

Ges del cuerpo por laminado. Desgracladamente, estas bandas
fle enrollemiento macizas aumentan el peso del barril, y, por
10 tanto, el precio de coste.

Segin el presente invento, las nervaduras que forman
une pieza con las paredes del cuerpo del barril son obtenidas
Dor paso de hilera a la prensa, es decir, por prensado de un
blogue de metal a través de una hilera para obtener el perf{l
rapresentad o por la figura 2; las eavidades soh obtenidas por
medio de mandriles durante el paso por la hilera. El perfila -
do asi obtenido, es esortado a su longitud y eurollado sobre
sf mismo, despuds sus dos extremos son soldad0s und eon 0tro
con el £¥n de formar el cuerpo del barril.

As{ es posidle vaciar las nervaduras 5 y por ello
reducir el peso del barril impidiendo toda infiltraocidn de

1fquido al interior de la oavidad »6. asi formada, y conser .
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vando un espesor @ de matal para las bandas de enrollamiento

mayor gue el esp@8sOr —d. de las paredes del barril. asi, es -

tas paredes -1~ pueden estar previstas Unicamente ocon el es -
pesor necesario para dar al barril la sdélidez exigida y ya
no en oonsideracidn del espesor de metal neaesario en sl si -

tio de las bendas de enrollamiento, ecomo era el caso en los

barriles que oomprendfan bandas de enrollamiento obtenidas
por entallado de metal o por laminado de bandas metdlicas. |

Tas flguras 4 a 6 ilustran a tftulo de ejemplo algu. !
nas variantes de ejeounidn de 1las bandas de enrollamiento y
mue stran olaramente que la eavidad interna ~6-~ puede presen -
tar, en secceidn trausversal, formas diversas segun la finali-
dad perseguida y, si se desea, ineluso puede subdividirse en
varias oavidades ~68~, «b6b-, ~60-, -6d-, en la figura 4 for - |
mand o cada uns un canal cireular cerrado sobre si mismo. To -
das estas cavidades estén enteramente cerradas y, en sacoidn
transversal, la superficie de ceds una de ellas estd delimita-
da por una linea cerrada sobre sf misma.

Do una variante, el perfilajo que forma el ocuerpo
del barril, podris comprender mds de dos bandas de enroll amien
to. Este perfilado podria ser tambidn argueado. ¥u otra va -
riante, el cuerpo del barril podrfs extenderse no = lamente
sobre la parte -b- (figura 1), sino comprender iguslmente,
oomo se ha representado en la figursg 6, los rodetes de extremo

~8-. Después del enrollado de tal perfilado y solidarizacidn

1 3




ey

o

952014 =

P

de los dos extremos de la secoidn del perfiladc, basta soldar

0 prender sbbre gada borde clrcular -10. wa fondo -9,

- -~ - —— -
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ste registro consta de las giguientes reivimioca -~
clones:
14,~ Progedimiento de fabriocagidn de un barril me-

t81ic0 oomprendlendo un cusrpo obturado en sus d0s extremos

por dos fondos y provisto de 1o menos dos bandas de enrolla -%
miento que protegen a un tapdén de desaglie, ocaraoterizado por é
que se haoe pasar un blogue de metal a travds de una hilers.
oon el £in de formar un perfilado que presenta por lo menos
808 nervaduras paralelas, eomprendiendo cada una por lo menos
una ocavidad formando un canal, cuya superficie interior, en

gsecoidn transversal, estd delimitada por una lfnes cerrsda

sobre si misna, despuds porgque se enrolla sobre si misma una
secoidn de este perfilado y se solidariza uno con otro los
a0s extremos de esta seceibn con el f£in de formar el cuerpo
del barril o por 10 menos su parte central que gomprende las
bandas de enrollamiento.

28,. Procedimiento de fabricacidn de ua barril metd.
1i00.

Segin se describe y reivindica en esta memorie des ~
eriptiva.

ge detalla e ilustra oon los planos que a la misma

ge acompaian,
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Y cuya memoria descrintiva consta de 8 hojas, folia ~

dag y eseritas a médquina por ula sola de sus caras.

Madrid, a 12 Septiembre 1959,
ERMO ROEE




Albert Se Vasaslli

Hols tinios,

T
.
3- | 3
— N —
7 Z ”—6' -

///7/‘/1.'_ X e /
2, “
@l M ///,)III"IIIIIII”."I’/V’I"”II/

543

. J - :T .
¢ a 68
. o &
77, ///////zﬂ///////////x////m _‘#_ ‘{ ,n/ /l%é’?)’/////// N
¢ ¢ |
2T

||)' |

I

l
N
o

’ 5
Ny
WIIIII ///’é////////ﬂl[:.

7 c

1| o / 9

i I enneis wrmiam

) 1o e £oOALN VARILSLE
(8 - _ L& UL BRMD POTE

g d 2

-
= e 22
lli? ALl l’l”'llﬂl’ll[’/’” e
s’ _

cts 1 g




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



