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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para so lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  
e n

E S P A R A
por VEINTE aSos

a nombre de METAL OONTAINERS LIMITED, entidad británioa, 
establecida en Seymour Hbuae, 17 Waterloo Place. Pall 
Malí. Londres. Inglaterra, por:

"UN METODO DE CONSTRUIR UN RECIPIENTE DE TRANSPORTE 
EN CHAPA METALICA"

La presente invención se re fie re  a recipientes de 
envase de chapa metálica, y en particu lar a bidones de 
plancha metálica, del tipo comúnmente utilizado para e l 
envase, almacenamiento y transporte de aceites minerales 

5 y productos oleosos y otras sustancias liquidas, semili-
quidas, en polvo o granulares. La invención concierne asi­
mismo a un método de fabricación de ta les  recipientes.

Durante los últimos aSos se han venido efectuando 
numerosos intentos para obtener un bidón de este tipo,

10 por ejemplo, de la  capacidad normal de unos 200 li tro s ,
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hecho de chapa de acero considerablemente más delgB&a y 
ligera  que la  de los hidones usuales (por ejemplo, de 0,8

obstante sea lo  bastante robusto para resu ltar adecuado a 
los fines para los cuales se han empleado hasta ahora loa 
bidones normales.

La expresión "lo bastante robusto! ha de interpre­
tarse en el sentido de que e l bidón es capaz de re s is t ir  
los rigores del transporte en condiciones muy desfavora­
bles durante un trayecto o viaje# sin dar lugar a fagas.
SI bidón ptede ser deformado# paro la  construcción ha de 
ser ta l  que las deformaciones causadas por las  clases 
usuales de maltrato da los bidones llenos, durante e l 
transporta, no den lugar a la  creación de marcadas arrugas 
o plegaduras, ya que ástas# con frecuencia, no tardan en 
producir o dar lugar a fugas. Por o tra parte# cuando se 
produzcan la s  deformaciones, éstas han da ser preferib le­
mente de naturaleza ta l  que resu lte  extremadamente d if íc il ,  
y por tanto más costoso de lo económicamente justificado 
en relación con e l precio de coste de los hidones nuevos# 
"reacondicionar" el bidón dañado "planchando" o alisando 
la s  arruhas. La razón para e llo  es que los bidones de ma­
te r ia l  de poco peso# a l reaciondicionarloa o "arreglarlos", 
presentan siempre cierto  riesgo desde e l punto de v ista  de 
producción de fugas durante e l  siguiente viaje o los via­
jes sucesivos.

Segán se ha visto# es muy d if íc i l  ha lla r un arbi­
tr io  satisfac to rio  entre diversos requisitos. Por ejemplo# 
no se rv irla  para nada d ti l  construir un bidón de gran re­
sistencia  a los esfuerzos axiles pero que se aplastara ba-

mm.o incluso de 0#625 mm# en lugar de 1,25 mm) y que no
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jo una pequeRa carga radial. Un bidón, para que sea sa tis­
factorio* debe tener también buena resistencia a las fuer­
zas producidas por caídas en posición oblicua, en las que 
e l bidón dé con parte de sus rebordes de tieB ta o extremos 
en e l suelo. Ahora bien, un bidón de suficiente resisten­
cia, indi uso de lo que pudiera llamarse robustez "equili­
brada" en todos estos respectos, no seria satisfactorio 
s i no pudiera re s is tir  e l llevarlo rodando en una distan­
cia prudencial.

Para evaluar las diversas formas de construcción 
de bidones respecto a lo que arriba se indica y a otros 
requisitos se han ideado gran número de ensayos de d ife­
rente naturaleza. La mayoría de estos ensayos o pruebas 
tienden a simular diversas condiciones desfaborables du­
rante el transporte y e l mahejo da los bidones en la  prác­
tica.. Se objeto de esta invención un bidón metálico de 
chapa de poco peso, que da resultados óptimos en eetoa en­
sayos y del que, por tanto, pte den esperarse resultados 
satisfactorios en condiciones de uso muy variables.

Teniendo en cuenta este objeto, la  invención pro­
porciona un recipiente de envase, da chapa metálioa, que 
comprende una pared la tera l generalmente cilindrica y dos 
testeros, cada uno de los cuales va asegurado a una extre­
midad de dicha pared la te ra l, en e l cual dicha pared la te­
ra l, esencialmente en toda su longitud ax il, tiene una 
pluralidad da crestas periféricas que se extienden radial­
mente hacia fuera alternándose con una pluralidad de sur- 
coe que se extienden radialmente hacia dentro, de modo 
que la  parte superior de cada una de dichas crestas y la  
parte inferior de cada uno de dichos surcos presenta una 
sección recta radial de curvatura suave, a



cada ana de dichas crestas se confunden sin brusquedades 
con un flanco de cada uno de los surcos adyacentes, y v i­
ceversa, mientras la  conexión entre dicha pared la te ra l y
cada uno de dichos extremos, por ejemplo, una t ie s ta  o 

3 pestaña extrema, está desalineada o desviada radialmente 
hacia dentro respecto a l a  parte superior de cada una de 
dichas crestas.

De preferencia, la  sección recta rad ia l de cada 
una de dichas crestas y la  sección recta rad ial de cada 

10 uno de dichos surcos están constituidas por arcos esen­
cialmente circulares, de modo que cada arco de cresta se 
une o confunde directamente con cada arco de surco, y v i­
ceversa, y e l radio da cada uno de los arcos de cresta es 
del orden de 0,4 a 1,0 veoes e l radio de cada une de los 

15 arcos de surco.
Puede llegaree a un buen arb itrio  entre la  res is­

tencia a la s  fuerzas axiles y la  resistencia a las fuer­
zas radiales, dándoles a la s  crestas y a los surcos ana 
forma ta l  que e l ángulo abarcado entre la  tangente radial 

30 a l flanco de cada cresta, en e l punto en que dicho flanco 
se confunde con e l de un surco adyacente, y e l  e#e longi­
tudinal de la  pared la te ra l, se h a lla  comprendido entre 
2&3 y 503. Segdn se ha visto, e l valor óptimo para este 
ángulo es del orden de 353.

25̂ A este respecto se ha de observar que las  croatas
y los surcos dan a la  pared la te ra l una mayor resistencia 
a las cargas radiales, pero reduce la  resistencia  a las 
cargas axiles. Asi, cuanto más profundas son las  crestas, 
más fuerte será la  pared la te ra l en sentido rad ia l, pero 

30 más débil será en sentido ax il, y viceversa.
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Por consiguiente, en una forma preferida de re a li­
zación del presente invento, la  diferencia entre e l diáme­
tro  menor de dicha pareé la te ra l, medido en e l fondo de 
cada uno de dichos surcos, y e l diámetro mayor de dicha 
pared medido sobre e l lomo o parte superior de cada una 
de dichas crestas, está comprendida entre 0,4 y 0,6 veces 
la  distancia ax il entre los centros de los lomos de cres­
tas  contiguas.

Las crestas y los surcos pueden i r  situados 4n 
planos radiales perpendiculares a l eje de la  pared la te ­
ra l  del recipiente. En una forma ligeramente modificada 
de realización de recipiente de envase conforme a este in­
vento. las crestas, y por consiguiente también los surcos, 
tienen una inclinación respecto a un plano rad ia l perpen­
dicular a l eje de la  pared la te ra l del recipiente.

En la  forma de realización ligeramente modificada 
que acaba de mencionarse, cada una de las crestas y cada 
uno de los surcos puede defin ir una elipse dispuesta en 
un plano inclinado respecto a l eje de la  pared la te ra l.

Como alternativa, la s  crestas y los surcos se pue­
den extender en hálice.

La forma modificada de realización del invento fa­
c i l i ta  la  obtención de una resistencia  óptima "equilibrada", 
en recipientes a u tiliz a r  para ciertos usos o en cier­
tas condiciones, ya que la  resistencia  a la s  cargas axiles 
se aumenta debido a la  inclinación que presentan las cres­
tas y los suroos.

Según se ha visto, s i  se hace rodar un bidón o ba­
r r i l  por una superficie desigual, la s  uniones entre la  pa­
red la te ra l del bidón y los extremos, por ejemplo, la s

5
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pestañas de tiesta# son puntos vulnerables. Por consiguien­
te . con arreglo a l presente invento, estas uniones o cone­
xiones se desvian radialmente hacia dentro respecto a la  
parte superior o lomo de cada una de las crestas; y en

5 una forma preferida de realización esta  conexión se des­
via también radiales ote hacia dentro respecto a l fondo de 
cada uno de los surcos. De este modo, las pestañas se tie e -

10

te  u otras conexiones entre la  pared la te ra l y los extre­
mos del bidón quedan apartados del suelo, adn cuando las 
crestas se aplasten hasta al diámetro de los surcos a l ha­
cer rodar e l bidón*

Puede obtenerse una forma muy ventajosa de construc­
ción da recipiente da envase conforme a esta invento, 
haciendo la  eonexión entre la  pared la te ra l y cada uno de

* . 15 los testeros del recipiente en forma de pestaña de tie s ta  
constituida por dos capas o espesores superpuestos de ma-
te r ia l  de la  pared la te ra l, tre s  espesores de material de 
testero y tres  espesores de un material de aro de refuer­
zo, volviendo o rebordeando en U, en un ángulo de lSOS.

20 e l borde marginal de la  pared la te ra l, y rebordeando en 
un ángulo de 3603, en doble U, los bordes periféricos del 
testero y del aro de refuerzo, de modo que la  capa in te r­
na de dicho aro de refuerzo quede aplicada a l lado in ter­
no del borde vuelto de dicho extremo, la  oapa externa de

25 dicho aro de refuerzo quede aplicada a l plano externo del 
borde de dicho extremo, vuelto en 1803, y la  oapa interme­
dia de dicho aro de refuerzo quede acomodada entre la  pared 
la te ra l y la  porción marginal de dicho extremo, vuelta en 
3603.

30 Se ha visto que pueden obtenerse resultados muy
<a §  p  ^ '
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aatisfaotorioa con un bidón heoho oonforme a l présente 
invento y de ana capacidad normal, del orden de 200 l i ­
tro s, en e l cual la  pared la te ra l tiene de 25 a 27. y 
preferiblemente 26. crestas alternando con de 24 a 26, y 
preferiblemente 25, surcos; e l diámetro medido en e l fon­
do de los surcos es de anoa 580 mm y el diámetro medido 
aobre e l lomo de las crestas es de unos 595 mm, el diáme­
tro  exterior de la  pestaña de tie s ta  a otra conexión en­
tre  la  pared la te ra l y cada uno de los testeros es del 
orden de 570 a 575 mm, y la  distancia ax il entre centros 
de los lomos de crestas adyacentes es del orden de 30 mm, 
siendo del orden de 805 mm la  distancia ax il entre los 
testeros del bidón*

La invención proporciona asimismo un mátodo de fa­
bricar un recipiente de envasa de chapa metálica como e l 
anteriormente descrito, método que comprende las etapas 
de: formar una pieza elemental esencialmente c ilindrica, 
de chapa metálica, para la  pared la te ra l, d ila ta r local­
mente dicha pieza elemental, en sentido rad ia l, en una 
pluralidad de puntos repartidos en sentido ax il, formando 
una serie de crestas periféricas que se entienden rad ia l­
mente hacia fuera alternándose con surcos que se extienden 
radialmente hacia dentro, y a l mismo tiempo permitir que 
el material de la  pieza elemental, a ambos lados de cada 
cresta en formación, se mueva haoia ésta; detener dicha 
operad, ón de d ilataci ón cuando dicha pieza elemental tiene 
ya crestas y surcos alternándose esencialmente en toda la  
longitud de aquella, con* la  excepción de los bordes margi­
nales en las  extremidades de la  pieza elemental, y f i ja r  
un testero  de recipiente a cada extremidad de la  pared la-

7
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te ra l así formada.
La deformación de la  ohapa metálica provoca tensio­

nes, y eetae tensiones disminuyen la  ductilidad del mate­
r ia l .  Utilizando e l método conforme a la  invención, e l  ma­
te r ia l  en chopa de la  pared la te ra l adquiere tensiones so­
lamente en sentido rad ia l y en e l circunferencial, pero 
no en sentido longitudinal o ax il, cuando se está forman­
do la  cresta a l tiempo que se permite a l material conti­
guo f lu i r  hacia la  cresta. Por tanto, se causan en e l ma­
te r ia l  menos tensiones que en e l caso de que a l material 
contiguo nqáe le  dejara f lu i r  hacia la  cresta. Por consi­
guiente, el material de las crestas puede soportar un es­
fuerzo todavía mayor, y por lo tanto puede ser deformado 
en mayor extensión, sin llegar a la  fractu ra , de lo que 
se podría caso de omitirse la  etapa de prevenir las ten­
siones ajdles.

Si se forman dos o más crestas simultáneamente, 
con e l auxilio de órganos de estampa internos o externos, 
o de ambas clases, conforme a esta  invención, dichos órga­
nos de estampa se montan preferiblemente de manera ta l  
que pueden moverse o f lo ta r  en sentido axil uno hacia e l 
otro durante la  operación de d ila ta r.

Rn una forma preferida de realización del método 
conforme a este invento, la  pieza elemental para la  pared 
la te ra l se dimensiona de manera que su diámetro in ic ia l 
es mas pequeño que e l diámetro menor deseado para la  pared 
la te ra l terminada, medido en e l fondo de cada surco. De ese 
modo, la s  extremidades de la  pieza elemental proporcionan 
automáticamente e l material a trabajar para conetituir la  
conexión entre la  pared la te ra l y loe testeros (por ejem-

- e -
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pío. la  pestaSa de tie s ta ) , radialmente desviada hacia 
dentro respecto a l fondo de los surcos.

La invención se describirá, ahora con mayor detalle 
haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los cua­
les:

-  La figura 1 es un alzado la te ra l de una forma 
de realización de recipiente de envase conforme a este in ­
vento;

-  la  figura 2 es una sección resta  longitudinal, 
a escala ampliada, de parte de la  pared la te ra l y su cone­
xión a un extremo del recipiente de envase representado 
en la  figura 1 ;

-  la  figura 3 ea un alzado la te ra l, a manor esca­
la  que e l de la  figura 1. de una forma de realización lige­
ramente modificada de recipiente de envase conforme a l in ­
vento ; y

-  la  figura 4 as un alzado la te ra l semejante, de 
una forma de construcción alternativa de la  realización 
ligeramente modificada de recipiente de envase conforme 
a l presente invento.

NI recipiente o bidón ilustrado en la s  figuras 1 y 
2 de los dibujos comprende una pared la te ra l 11 c ilindrica 
en general y dos testeros 12, y cada une de dichos te ste ­
ros 12 está fijado  a ama extremidad de la  pared la te ra l 
11 por medio de un reborde o pestaHa de t ie s ta  13. Cada 
uno de los rebordes 13 e s tá  constituido por dos capas o 
espesores de material de pared la te ra l, tre s  espesores 
del material del testero 12 y tre s  espesores de material 
de un aro de refuerzo 14. siendo por tanto un reborde de 
t ie s ta  de "ocho capas". Para e llo , e l borde marginal de

-  9 -
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la  pared la te ra l se vuelve en U en un ángulo ds 180", y 
loa bordea perifáricos del extremo y del aro de refuerzo 
ae vuelven en doble U, en un ángulo de 360* * la  o apa in­
terna del aro de refuerzo 14 queda aplicada a l lado in ­
terno del borde vuelto del extremo 12 y la  capa externa 
del aro 14 queda aplicada a l lado e&terno del borde del 
extremo que ee vuelve en un ángulo de 1803. en tanto que 
la  capa intermedia del aro de refuerzo 14 queda acomodada 
entre la  pared la te ra l y la  porción de borde del extremo 
12, que ee vuelve en un ángulo de 360*.

SI reborde o pestaña de t ie a ta  de ocho capae o es­
pesores. del tipo descrito, ee conocido ya de por s i .  La 
aplicación del mismo a l recipiente conforme a l presente 
invento, aparte del hecho de que la s  conexiones entre la  
pared la te ra l y los extremos del recipiente se refuerzan, 
tiene la  ventaja adicional de que aumenta e l espesor ra ­
dial de las  pestañas de tiea ta , particularmente ai se 
aplica un aro de refuerzo cuyo espesor de pared sea mayor 
que e l de la  pared la te ra l y/o e l del testero , como se in­
dica en les  dibujos. Aumentando e l espesor de pared da la  
pestaña, ee reduce materialmente a l riesgo de que ásta  pe­
netre cortando, o lastime de otro modo, la  pared la te ra l 
de un recipiente semejante cuaado haya cierto  ndmero de 
recipiente agrupados para e l tranqporte. sin estar parale­
los entre ai* Rata hecho, naturalmente, desempeña un papel 
más importante en e l caso de los recipientes hechos de 
un material en chapa de menos espesor, ta l  como es ob­
jeto de la  presente invención.

La pared la te ra l 11. esencialmente en toda 8U lon­
gitud, tiene una pluralidad de crestas p¡— '  ** e

-  10 -



se extienden radialmente hacia fuera alternándose con una 
pluralidad de surcos 16 que ae extienden radialmente bar­
cia dentro. La parte superior o lomo de cada una de las 
crestas 15 y e l fondo de cada uno de los surcos 16 presen-

d ia l. y lo s flancos de cada cresta se unen o confunden sin  
brusquedades con e l  flanco del surco adyaoente. En la  fo r­
ma preferida de realización ilustrada en la  figura 2, la  
sección recta  rad ial de cada cresta 15 y de cada surco 16 

10 está compuesta de arcos de circulo que directamente se 
unen o confunden entre s i .  siendo e l radio r  de los ar­
óos de oresta del orden de 0.6 veces a l radio R de los 
arcos de surco^ Segdn se ha visto , se obtienen resultados 
ventajosos, en relación con la  "resistencia equilibrada", 
cuando la  razón o oooiente entre arcos de cresta y arcos 
da surco es del orden de 0.4 a 1 .0.

En la  forma de realización preferida que se ilu s ­
tr a  en loe dibujos, y particularmente en la  figura 2 de los 
mismos, e l ángulo a abarcado entre la  tangente radial a l 

20 flanco de cada oresta 15. en el punto en que dicho flanco 
se confunda con el flanco de un surco adyacente 16, y e l 
eje longitudinal de la  pared la te ra l es del orden da 35*: 
segdn se ha visto, asimismo respecto a la  "resistencia 
equilibrada", pueden obtenerse resultados satisfactorios 

25 s i e l ángulo a está comprendido entre 20a y 50a.
También se ha visto que la  relación o oooiente

entre la  altu ra  de las crestas 15 (o profundidad de los 
surcos 16) y la  distancia ax il entre centros de los lomos
de la s  crestas (o entre centros de los fondos de surcos)

30 ,desempeSa un papel de la  obtención de una correspondencia

5 tan una sección recta de suave curvaduta en sentido ra -



óptima de resistencia ax il a resistencia rad ial del reci­
piente. siendo ta l  relación, preferiblemente, de 0.25; en 
otros términos, se obtiene resultados satisfactorios s i la  
diferencia entre el diámetro menor de la  pared la te ra l,

$ medido en e l fondo de los surcos 16. y e l diámetro mayor 
de la  pared la te ra l, medido sobre e l lomo de las crestas 
15t es del orden de 0.4 a 0.6 veces la  distancia axil en­
tre  centros de los lomos de crestas contiguos.

La pestaña de tie s ta  13 está desviada radislmente 
10 hacia dentro respecto a los lomos de las crestas 15. y en 

la  forma de realización preferida que se ilu s tra  en le s  
dibujos está también desviada radialmente hacia dentro 
respecto a l fondo de loa surcos 16. Asi. a l hacer rodar 
un bidón nuevo y sin  deformar, las pestañas 13 que, según 

13 se ha demostrado, son puntos vulnerables, quedan apartadas 
del suelo sobre e l que se hace rodar e l bidón, y como e l 
diámetro de las pestañas es menor que e l diámetro del bi­
dón medido en e l fondo de los surcos, las pestañas no l l e ­
gan a tomar contaoto con e l suelo aun cuando las crestas,

20 debido a la  carga aplicada a las mismas cuando se hace ro­
dar un bidón lleno, se apüa stan hasta llegar a l diámetro 
de loa surcos.

El bidón representado en la  figura 1 es una capa­
cidad neta de unos 200 l i t ro s ,  y la  pared la te ra l del mia- 

25 mo tiene 26 crestas alternándose con 25 surcos, con arre­
glo a la s  indioaci onee dadas mas arriba, e l diámetro menor, 
en e l fondo de los surcos 16, es del orden de 580 mm y el 
diámetro mayor, sobre e l lomo de las  crestas 15. es del 
orden de 595 mm. siendo &1 orden de 570 a 575 mm e l dlá- 

30 metro exterior de las pestañas de t ie s ta  13; la  distancia

-  12 -
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axil entra lomos de la s  crestas es del orden de 30 mm, y 
la  distancia ax il entre los extremos 12 es del orden de 
805# mm. ¡SI radio r  de curvatura da las crestas es de 
anos 7#5 mm, y e l radio R de los surcos es de unos 12,5

En la  forma de realización ilustrada en la  ü g . 3, 
las  crestas y, por consiguiente, también l&a surcos, tienen 
una inclinación respecto a un plano rad ia l perpendicular 
a l eje X-X de la  pared la te ra l 11. En esta forma de re a l i­
zación, oada una de las crestas y cada uno de los surcos 
estén dispuestos en un plano inclinado respecto a l eje 
X-X y, por tanto, difinen una elipse situada en dicho pla­
no.

La forma de construcción alternativa que se presen­
ta  en la  figura 4: de los dibujos ee en ssenci#3déntlca a la  
de la  figura 3 que acaba de describirse, en e l la  también las 
crestas y los surcos estén inclinados respecto a un plano 
rad ia l perpendicular al eje X-X de la  pared la te ra l del 
recipiente. La diferencia con la  forma de realización de 
la  figura 3 consiste en que aquí los surcos y la s  crestas 
se extienden en hélice. Pueden formar una sola héliee o 
rosca de to rn illo  y asi, en realidad, pueden constitu ir 
juntos una sola cresta y un solo surco, ininterrumpidos, 
arrollados en hélice en tomo a la  circunferencia de la  
pared la te ra l, ahora bien, también pueden formar una h é li­
ce o rosca doble, tr ip le , cuádruple o m&ltiple.

Para ciertos fines o en c iertas condiciones, pue­
de resu lta r preferible una u o tra de las  formar de re a li­
zación de las figuras 3 ó 4 sobre la  construcción ilustrada 
en la  figura 1 , por cuanto la  posición inclinada de las  eres
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tas contribuye a dar resistencia y robustez frente a la s  
cargas axiles.

SI recipiente o bidón representado y descrito pue­
de hacerse partiendo de una pieza elemental de plancha me­
tá lic a  y forma esencialmente c ilindrica y luego, por ejem­
plo. haciendo sobresalir la s  crestas hacia fuera, o los 
surcos hacia dentro, por laminado. Ahora bien, se ha visto 
que e l método conforme a la  presente invento, que com­
prende las etapas de formar una pieza elemental esencial­
mente cilindrica  de chapa metálica y d ila ta r  localmente 
la  pieza elemental en sentido rad ial en una pluralidad de 
puntos repartidos en sentido ax il, foimando unas crestas 
15 que ae extienden radialmente hacia fuera alternándose 
con surcos 16 que se extienden radialmente hacia dentro, 
y a l mismo tiempo peimitir que e l material de la  pieza ele­
mental, a ambos lados de cada cresta en formación, se mue­
va hacia ésta  es e l  que ha de p reíeriree. De ese modo, e l 
material de la  pared la te ra l es sometido a tensiones sólo 
una vez, y únicamente en sentido radtal y circunferencial, 
én lugar de experimentar fa tiga  por tensiones varias veces 
y también sentido axil o longitudinal, como sucede fo r­
mando las crestas mediante una operación de laminado.
Por consiguiente, se crean menos tensiones durante la  for­
mación de las crestas y, par consiguiente, e l material 
puede soportar un esfuerzo aán mayor y. asi, deformarse 
en mayor grado sin reventar ni romperse. Bespués de forma­
da la  pieza elemental, y dotada de crestas y surcos a l te r ­
nándose esencialmente en toda la  longitud de la  misma, con 
la  excepción de los bordea margínales de las  extremidades 
de la  pieza elemental, se f i j a  un testero de recipiente a
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cada extremidad de la  pared la te ra l asi formada# para com­
pletar e l bidón#

Naturalmente# es preciso prever una abertura de 
carga y de aalida. y preferiblemente también un respirade­
ro# estas aberturas pueden hacerse# por ejemplo# en un ex­
tremo de recipiente, y cerrarse por medio de tapones 17 y 
18 respectivamente.

Cuando se hacen simultáneamente dos o más de las 
crestas, por ejemplo, con e l  auxilio de órganos de estam­
pa internos expenslblea, estos órganos de estampa se mon­
tan preferiblemente de modo que ee les permite un movi­
miento axil de acercamiento uno hacia e l otro durante la  
operación de expandir o dilatar# a fin  de permitir que el 
material de la  pieza elemental# a ambos lados de cada cres­
ta  en formación, fluya hacia esa cresta.

Come alternativa# pueden hacerse simultáneamente 
dos o mas de estas crestas, por medio de un saco infiable 
y desinflable montado en los órganos de estampa externos# 
estando la  pieza elemental colocada entre e l saco y las 
estampas, en ese caso# a los órganos de estampa externos 
se les permite, de preferencia correr uno hacia e l otro.

3n una forma preferida de realización del método 
conforme a l invento, el diámetro de la  pieza elemental c i­
lindrica se elige de un valor mas pequeño que e l diámetro 
menor de la  pared la teral deseada, medido en e l fondo de 
los surcos, de ese modo, las  extremidades sin deformar de 
la  pared la te ra l pueden ser trabajadas y convertidas fá­
cilmente en un reborde o pestaña de tie s ta  cuyo diámetro 
sea menor que e l diámetro menor de la  pared la te ra l del 
bidón o recipiente.



Bata solicitud que corresponda a la  presentada en 
Gran Bretaña con fecha 10 ju lio  de 1962, bajo e l número 
26. 451/62 y 1 mayo 1963 núm. 17.153/62. ae acoge a loa

loa puntos de invención propia y nueva que ae pre­
sentan para que aean objeto de esta  solicitud de Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien­
tes

13. -  Un método de construir un recipiente de trans­
porte en chapa metálica como e l reivindicado en cualquiera 
de loe puntos precedentes, método que eomprende las etapas 
de: formar una pieza elemental esencialmente cilindrioa, 
de chapa metálica, para la  pared la te ra l, d ila tar localmente 
dicha pieza elemental, en sentido rad ial, en una pluralidad 
de puntos repartidos en sentido axil, formando una serie 
de crestas periféricas que se extienden radialmente hacia 
fuera alternándose con surcos que se extienden radialmente 
hacia dentro, y a l mismo tiempo permitir que e l material de 
la  pieza elemental, a ambos lados de cada cresta en forma­
ción, se mueva hacia ésta , detener dicha operación de d ila­
ta r  cuando dicha pieza elemental tiene ya crestas y surcos 
alternándose esencialmente en toda la  longitud de aquella, 
con la  excepción de los bordes margínales en las extremi­
dades de la  pieza elemental; y f i j a r  un testero de rec i-

bensficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre 
Propiedad Industrial.

-N O  T A -
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píente a cada extremidad de la  pared la te ra l aai forma­
da.

23.- NI método del punto 1. en e l cual ae forman 
dos o más crestas simultáneamente con el auxilio  de ór- 

5 ganos de estampa internos y/o externos, y a dichos 6r -
* ganos de estampa se les permite e l movimiento ax il, uno

hacia e l otro, durante la  operación de d ila tar.
3*.- $1 método del punto 1* en el cual ae forma 

una pieza elemental cuyo diámetro es mas pequeño que e l 
10 diámetro menor deseado para dicha pared la te ra l, medido 

en e l fondo de cada uno de dichos surooe.
43. - 31 método de construir un recipiente de trans 

porte en chapa metálica.
Tal y como se ha descrito en la  memoria que ante- 

15 cede, representado en los dibujos que se acompañan y con 
los fine s que se han especificado.

Beta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

*
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