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MENORTA DESCRIPTIVA < “ - 13D
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATERTE DE INVENCION
formulade el 1 de agosto de 1.963
con el nﬁﬁ. 290.502
en
7 ESPANA
A por /ﬂsﬁE afios
& nombre de AMERICAN LIGHT GAGE DRUM CORPORATION, entidad

norteamericana, esteblecida en 600 Fifth Avenue, Nueva -

-

York, N.Y., Estados Unidos de América, por:
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA PABRICACION DE TAMBORES
O BIDONES DE ACERO".

Este invento se refiere 2 mejoras en recipientea -
metdlicos pars trensporte, y mds especialmente & bidones
de ohaps de acero, en los cuales una base o0 extremo, por
1o menos, va fija al cuerpo cilindrico de un modo perma-
nente a prueba de fugas, y en los cuales ambos extremos
0 bases van ventajosamente sujetos de este modo.

El invento comprende me joras en bidones o tambores
de acero ligeros, de una sola tira, hechos de chapa lige
re, & prueba de fugas y que iienen otraes ventajas que -

permiten usarlos en sustitucidn de tambores de ascerc he-
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chos de chapa de acero mas gruesa.

El invento comprende asimismo tambores de acero he-~
chos de c¢hapa nés gruessa, que presentan ventajas que per-
miten utilizarlo en sustitucién de tambores de chapa grue
sa con uniones reforzadas.

El invento comprende los tambores mejorados y el -
método para producirlos.

El método mds corrientemente utiligado pare fijas
la base o extremo de chapa metdlica de un tambor a su -
cuerpe cilindrico metdlico, es a base de formar pestafias
radiales complementarias que se extienden hacia fuera so=-
bre la base y sobre el cuerpo cilindrico, montar la base
dentro del cuerpo cilindrico con las pestaiias en contacto
mituo, soporter este conjunto sobre un plato, hacer girar
la base y el cuerpo cilindrico montados y doblar las pes-
tafias conjuntamente mediante ruedas adecuadamente ranura-
das gue se desplacen progresivamente hacia el eje del cusr
po cilindrico, pere formar una unidén conocida como costura
doble. El doblado hacia dentro de las pestafias se completa
comprimiendo y compaciando los pliegues de la coétura do-
ble hasta darles la forme final deseada.

Esta costura doble convencional en tambores de acero
tiene numerosos puntos débiles que son familiares & los ex
pertos de la industria de la fabricacidén de tambores, como
asimismo estdn perfeéfamsnte previstos por diversos orga-
nismos de inspeccidn que consideren. necesario prescribir
pruebas rigurosas eantes de aprober tambores con costura -
doble pera el transporte por los medios corrientes.

El fin fundamental de formar una costura doble es €l
de producir una unién a prueba de fugess que impida las fu-
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29uyg0 el
gas del contenido del tambor durante el tramspoite, la -
manipulecién o el almacenaje del tambor. Pero debido al
hecho de que el metal de la costuras doble estd entrelaza
do de un modo exclusivamente mecéniéo, los dobleces del
metal deben permanecer en ese contacto {ntimo 2 f£in de -
que la costura pueda seguir siendo a prueba de fugss. To
da distorsidn de la unidn, ya sea debida a haber dejado

caer el tambor, 0 ya a otro impacto sobre la wnidn, es -

' probable que provoque wne ligers separacidn de los doble

ces de la unidn, lo que se traduce en uma fuga.
En la operacidn de formar las costura doble, se -

exige que las ruesdas que hscen la costura e jerzan presio

nes enormes & fin de compactar las dobleces de la costura,
‘deblde 2 las cuales el metal resulte fuertemente doblado -
sobre s{ mismo y pellizcado. Ie gran presidn ejercida se -
traduce frecuentemente en la formacion de bordes agudos, -
especialmente en las parte superior de la costura. Esto se
traduce frecuentemente en el aplastamiento y fracturas par-
cial del metal y en 1a formacidn de grietas incipientes -
en el metal de la costura, lo que da por resultade fugas
en la prueba, ol transporte, el almacenamiento, y la mani
pulacidn normal de los tambores llenos.

Se han hecho tentatives para superar tales inconve-
nientes de la costura doble utilizando para ello compues-
tos de sellado, afiadiendo bandas reforzedas metdlicas en
torno a ls unidn en costura doble, y tembién soldando la
unidn. El1 uso de compuestos de sellado tiene c¢iertas limi-
taciones e inoonvenientes. la eplicacidn de bandas refor-
zadoras met’‘licas implica en mayor gasto y tener que rea-

lizar mds operaciones. Y la soldadura de la costurs doble



solamente supers en parte sus deficiencias.

El presente invento proporciona un recipiente metd-
lico mejorado que evita la formacidn de una costura doble
y proporciona en su lugar uns unidén tubulsr soldada de -
5 | una construccidn especial que supera los inconvenientes
. ¥y deficiencias de la costura doble y que tiene véntajas
especiales en cuanto a su método de produccidn y en cuan
to al tambor resultante.
Entre los objetos del invento estdn los siguientes:
10 producir une wnidn pera un tambor metdlico que se & prue-
ba de fugas sin que ello dependa en forme alguna del aprie
te del plegado hacia dentro de las correspondientes pesta-
fies de la base y del cuerpo cilindrico; proporcionar une
unidn en la cual el metal que la constituye no resulte -
15 forzado, pellizcedo ni fatigado de modo que se produzcan -
fracturas o grietas incipientes; producir una unidn para -
cuya formacidn no se requiere una gran presion de aplasta~-
miento, eliminando ssi para su fabricaciéﬁ los requisitos
de maguinarie pesada y gran potencia; producir una unidn
20 que no requiera un compuesto de sellado para garsntizar -
una construccidn & prueba de fugasj producir une wnidn -
que sea mas resistente & la deformacidn que la costurs do
ble convencional; producir una unidn que no pierda como -
resultado de cualquier deformacidn de la misms; producir -
25 una unidéa de configuracidm tudb@ler; producir wne unidn que
. supere las pruebas requeridas de cafda desde 1,2 m. 6 1,8 m,
golpeando sobre hormigén, dejando caer el tambor completa~
mente lleno de modo que la unidn golpée sobre un suelo de
hormigén; producir una unidn que no se abre cuando se Some~-

30 te & las pruebas prescritas de presidn hidrostdtics y que -
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soporte presiones hidrostdticas que produzesn tensiones
proximas a la carga de rotura de la chapa metdlica de -~
que estd hecho el tambor; producir une unidn por pesta-
fies soldedas en la cusl las pestafias acopladas de la ba
se y del cuerpo cilindrico sean de tel forme que el subsi
guiente enrollado o laminacidén de las pestafias soldedas -
en la unidn no provogue esfuerzos cortantes o de desgerrg
miento en la soldadure ni en el metsl adyacente a la sol-
dedura; producir une unidn que esté formeda con un miembro
de nervadura resistente dispuesta sdustancialmente radial-
mente y situada interior e intermedia entre 1ls parte supe-
rior y la parte inferior de la unidn, formando ssi lo gue
podrfa denominarse una construceién de "panal"; y producir
una unidén que sea sustancialmente mayor que une costura do-
ble hecha con chapa metédlice del mismo espesor.

En la produccidn de tambores con las nuevas uniones -
me joradas, el cusrpo cilindrico o porciones cili{ndricas -
del tambor y de la base {que puede ser el extremo superior
¢ el extremo inferior del tambor), van provistos de pesia-
fias que se extienden hacia fuera y que se montan con la ba
gse en el interior del cuerpo c¢ilfndrico, con las pestafias
en contacto recfproco y que se extienden hacia fuera, y -
con la pestafia de la base extendiendose hacia fuers mds -
2114 de la pestafia del cuerpo cilindrico. Las pestafias se
suelden a continuscién en un punto que esté a distancia de
los dngulos de las pestafias o bridas y también a distancia
de los bordes exteriores de les bridas, de modo que habrd
porciones de ambas bridas que sobresslgan hacis fuera més
alléd de la soldadura, y que habrd metal suficiente para for

mar la porcidn de extremo de la unidn tubular entre la sol-
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dadura y los dngulos de las bridas.

Es también importante que el radio del dngulo en -
el extremo interno de la brida de la base seg menor que
el radio de la brida encajada del cuerpo cilindrico. le -
diferencie entre estos radios se hace suficiente para que
el metal dsl radio de la base se readapte para aplicarse
en ajuste perfecto al metal del radio del cuerpo cilfndri
co, sin originar accién de esfuerzo cortante entre el me-
tal de la base y el del cuerpo cilfmdrico.

Bon la base esi insertada en el cuerpo cilfndrico, -
y con las bridas as{ sdldadas, se gometen las bridas a un
plegado hacia dentro controlado por medio de ruedas de re-
bordeado egpecialmente ranuradas y platos, los cuales dan
a las bridas la forma de unidn tubular, estando formadas o
enrolladas las porciones exteriores de las bridas nds alld
de la soldadura de modo que gquede aumentada la resitencia
¥ la rigidez de la unién oval resultante.

La soldadura de las bridas se realiza ventajosamente
por el procedimiento de soldadura eldcirice por resisten~
¢ia. Ias brides deben limpiarse cuidadosamente de modo que
las superficies que hayan de ser soldadas estén completamen
te limpias. Adn cuando resulta conveniente la soldadura -
eléctrica por resistencia, pueden utilizarse otros tipos de
soldsdura u otros medios de wnir las bridas en una unién -
integrel, tales como la soldadure autogena, el estafiado, la
soldadura durs, o el empleo de cementos apropiados que pro
porcionen el equivalente a una wnidn fundida.

El emplazamiento de la zona de soldadura o de fusidn
de lz2 bridas ez importante. Debe estar bien alejada de -~

cuaiquier punto de posible impacto, y & distancia del punto
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de desgaste o abrasidn, para evitar o Hfcer mi{nimo el pe-
ligro de fracturacidén. Es conveniente situar la zona de
fusidén o gzons soldada en el centro aproximadamente de la -
altura de la unidn oval emrollada.

Como resultado de formar son las bridas una unién -
oval, la porcidn de ls wnidn oval que soporta al tambor -
estd a distancia de la soldadura y tiene une porcidn de -
extremp redondeado en contraste con el dngulo agudo de la
costura doble. |

1a fabricacién de tambores de acero con las nuevas -
uniones soldadas tubulares permite fabricar tambores de ~
acero, por ejemplo de 208 litros de capacidad, de acero de
chapa ligera, tal como chapa de acero de 0,62 mm. de grue-
80, que superen la prueba de caida y las demds prusbas pa-
ra tales tambores. Por consiguiente, pueden asi{ fabricarse

tambores de acerd de embalaje perdido de chapa fins, apro-

-plados pars sustituir a los tambores que actualmente se -

fabrica de chapa metdlica dds gruessa.

En tales tambores de chapa fina, la base que forma -
el fondo del tambor va provista convenientemente de un so-
porte, ¥ se extiende hasta aproximadamente el mismo nivel
que el extremo de la unidén, de modo que durante el transpor
te del tambor sea soportado en parite por la base y en la -
parte por la unidn.

En tales tambores do chapa fina, fabricados, por ejem
plo, de chapa de 0,62 mm. de gruesc es conveniente que los
cuerpos cilindrico o porciones cilindricas de los fambores
vayan provistos de tres o méds aros planos de rodadura, que
sirven para reforzar o der mayor rigidez 2 la porcidn de -

cuerpo ¢ilindrico del tambor.
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De este modo pueden fabricarse tambores de c¢hapa -
fina de acero de espesor menor que 0,93 mm., por o jemplo,

de 0,78 mm. 6 de 0,62 mm. pars tambores de 208 litros de

capacidad, e incluso de chapa de acero més fina para tam-

bores de 114 litros de capacidad.

También se hacen corrientemente tambores de scero de
chapa mds gruesa, tales como recipientes metdlicos de 208
litros de chepa de 1,24, de 1,56 6 de 1,95 mm. En algunos
de los tambores de chepa mds gruesa, las dobles costuras
ven reforzadas mediante bandas metdlicas de refuerzo. Es-
to exige una nueve operacién en la produccién del.tambor,
que implica ls adicidén a la costura doble de un aro de re-
fuerzo de la wnidén y someterla e la accidn de una ruedas de
enrollado para completar la operacidn de engatillado, de =
compresidn y de compactacidén necesarie para sujetar firme-
nmente el aro de refuerzo sobre la wnién de costura dobls -
convencional.

Los tambores mejorados del presente invento, hechos
de chapa gruesa de acero, con las uniones soldadas tubulg-
res, permiten evitar la pecesidad de emplec de tales aros
de refuerzo de la unidén. Los recipientes de acero para -
transporte hechos de chapa gruesa en las uniones soldadas
tubulares mejoradas del presente invento, son capaces de =~
superar la totalidad de pruebas exigidas por la I. C. C. -
para los tambores producidos actualmente de chapa de acero
més gruesa, segtin el tipo de comstruccidn con tapa y fondo,
y reforzados ademds con los costosos aros de chapa gruesa
de refuerzo de la unidn.

A continuacidén se describird al invento mes detallada

mente en relacidn con los esquemas que se acompafian, que -
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ilustran de una manera en cierto modo co: vaneionéi\} o8~
quemdtica, una forma de tambor que incorpora el invento
y un método de fabricar el tambor con las uniones mejora-
das, pero debe quedar bien entendido que el invento no -
queda limitado a una y otro.

En los esquemss gue se acoz;xpaﬁan,

Le Figura 1 es una vista en perspectiva del cuerpo
o porcidn cilfndrica del tambor antes del montaje, mostran
do los aros planos de refusrzo y las bridas;

Ie Pigura 2 muestra una forma de base o exitremo de =
tambor antes del montaje, siendo de tal forma la correspon
diente al fondo del tambor ilustrado en la Figura 9;

Ia Figura 3 es una seccidn transversal ampliade en -
que se ilustran las bridas soldadas y las porciones adya-
centes del cuerpo cilfndrico y de la base del tambor, antes
de la formacién de la unidn tubulary

Ia Figure 4 es una vista en corte similar, mostrando
ls unidén terminade;

Ias Piguras 5 y 6 ilustran la primera etapa de la -
formacién de la unidn, ilustrdndose en la Figurs 5 la po-
sicién de las bridas soldadas sobre el plato, y la primera
rueda de enrollado en posicidn antes de ser avanzada hacie
las bridas soldadds en movimiento de giro, ¢ ilustréndose

_en la Pigura 6 la posicidén a la terminmocién de la primers

operacidén de enrollado.

Las Figuras 7 y 8 ilustran la segunda etapa de 1la -
formacidn de la unidn, ilustréndose en la figura 7 la po-
sicidn de las bridas parciaslmente enrolladas sobre ol pla-
$0, ¥y la segunda rueda de enrollado de acabado antes de ser

avanzada hacie las brides parcialmente enrolladas, e ilustrdn
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dose en la Figura B la posicidn de las partes a la t-ém-
nacién de la operacidn de enrollado; y

la Figura 9 muestres uns forma de tambor terminado -
con uniones tubulares en ambos extremos.

En la fabricacidn de los nuevos tambores, un cuerpo
o porcidn cilfndrica 1, tal como el ilustrade en la Figu~
ra 1, es provisto con bridas de extremo 2 y 3 y con aros
planos de rodadura 4., Este Figurs ilustra la porcidn de -
cuerpo cilindrico, hecho, por ejemplo, de chapa de acero
de 0,62 mm. de eapesor con cuatro aros de rodadurs planos
de refuerzo. Los tambores de acero de 208 litros de capa-
eidad, y de chapa de acero més gruesa, tienen generalmente
dos aros curvados de rodadura situados a un tercio asproxima
damente de la longitud del tambor a partir de cada uno de
sus extremos.

Ia Figura 2 muestra una forma de base de tambor apro-
piada para ser utilizada como fondo del tambor. Esa base -
del tambor 5 tiene bridas 6 que son mas anches que las bri
das 2 y 3 del cuerpo cilindrico del tambor. Tiene una por-
cidn cilindrica 7 que encaja en las poreién cilindrica del
cuerpo cilfndrico del tambor y tieme porciones 8 que estdn
dobladas hacia abajo hasta un nivel que es el mismo, 0 -~
aproximadamente el mismo que el del fondo de la unidn del
tembor. Entres las porciones 8 de la base del tambor van
situadas uns serie de tres salientes anulares que se ex~
tienden hac{a dentro 9, 10 y 11.

En la Pigure 3 puede verse que el radio 13 del én-
gulo de la bride de la2 base es menor que el radioc 12 de la
brida del cuerpo cilindrico. Ia diferencia entre esos ra-
dios es suficiente para que el metal del radioc de la base

- 10 -
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encaje perfectamente en la linea medis del radio del e
cuerpo cilindrico, sin originar esfuérzo alguno corten-
te entre ol metal de la base y el del cuerpo eilindrico
durante la formacidén de le unidn.

Las bridas se han representado en la Figura 3 y en
la Pigure 5 en dngulo recto con el eje del tambor, Si lss
brides se soldasen en una posicion angular distinta a la
perpendicular al eje del cuerpo cilindrico, las bridas -
deberian doblarse o desviarse hasta una posicidn perpen-
dieular al eje del tambor, que es la posicidn en que apa-
recen en la Pigura 5.

Ia operacion de enrollado mediante la cual se con-
vierten les bridas en la unidn tubular final es una opera
cién en dos etapas, habiéndose ilustrado le primera de -

ellas en las Figuras 5 y 6, y la segunda en las Figuras -

‘7758,

En las Figurass 5 y 6, la primera rueda de enrollado
20 tiene una ranura circular 21, y el plato 22 soporte a
1a base y al cuerpo cilindrico del tambor.

La Pigura 5 ilustra la posicidén de las bridas solda-
das sobre el plato y el emplazamiento de la primera rueda
de enrollado en su posicidn anterior a ser avanzade hacis
las bridas soldedas en movimiento de giro.

Ia Figura 6 ilustra la posicidn de la primera rueda
de enrollado en su posicidn preferida a la terminacidn de
le primera operacidn de enrollado, y por consiguiente se -
ilustre también en esa vista la configuracidn preferida de
les brides & la terminacién de la primera etapa de enrolla-
do de la unidn.

Ias Figuras 7 y 8 ilustran la segunda etapa de la ope
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racidn de enrollado. La rueds de enrollado 23.££;;;“i;%;
ranura circular 24, y el plato 25 ézporta al tambor duran
te esta Ultima operacidn.

Is figura 7 ilustra la posicidn de lass bridas par-
cielmente enrolladas sobre el plato, y la segunda rueda de
enrollado, o rueda de acabado, en su posicidn con anterio-
ridad a ser avanzada hacia las bridas parcialmente enrolia
das.

Ia Pigura 8 ilustra la posicidn de lss partes s la -
terminacién de la operacidn de enrollado, mostrando la se-
gunda ruede en su posicidn final, e ilustre asimismo la -
conformacidn de la unién enrollada producida por el avance
de 1a rueda de acabado hacia las bridas parcialmente enro-
lladas.

Puede verse en las Figuras 5 y 6 que en la primers -
etapa del enrollado de las bridas se dobla la poroidn exte
rior de la brida de la base 16 hacis dentro, ddndole una -
forma tubular o redondeada, con el extremo de la brids en
contacto con la poreidn soldeds 14, ¢ adyacente & la misma.
También se aprecisrd que en la segunda etapa del proceso, -
ilustrade en las Figuras 7 y 8, tal porcidn tubular o dobla
da hacia dentro de la bride 16 de la base es retenida en -
una forme en cierto modo modificada, y que ambas brides -
son formedas en una unidn ovael de seccidn tubular, como se
ilustra en las Piguras 4 y 8.

En la unidén oval, el borde exterior de la brida 15 del
cuerpo cilindrico es doblado hacie dentro y termina sustan-
cialmente en dngulo recto de la proximidaed del cuerpo cilin
drico junto al fondo de la unidn, y sirve para reforzar esa

porcidn de la unidn. Ia porcidn exterior 16 de la brida de

- 12 -
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la base abrazs al extremo de la brida del tembor cilindri-
co y es vuelto haciz atrds de modo que tenge uma porcién -
que descanse S0bre el cuerpo cilfndrico, con el extremo -

extendiéndose hacia fuera hasta la soldadura 14, formando

as{ un nervio reforzador transversal para reforzar el en-

rollado contra un empuje hacia dentro tal como el impues-

to por una caida en diagonal del tembor sobre le unidn.

Ese doblado hacia dentro de las bridas se traduce -
en lo formacidn de una unidn de seccién tubular, con una
poreidn interior tubular formade por el doblado hacia den
tro del borde de la brida 16. Ia soldadura queda aproxima-
mente hacia el centro de la unidn y e distencia de la por-
cidn de extremo de la unidn.

Ia unidn oval tiene por tanto la propiedad de que el
doblado hacia dentro de las porciones exteriores de les -
bridas, mes alld de le soldadurs, sirve pars reforzar y =-
hacer mds rigide le unidn.

En uns costura doble, el espesor redial de la costu-
ra no es nunca superior sl espesor de las cinco capas de
metal de que estd formmds la eosturaf y en le préctica el
espesor de tal costura puede ser menor, debido a las enor-
mes presiones apliocadas para compactar los pliegues del -
metal.

En contraste con tal estructura y espesor, la unidm
tubular del presente invento es aproximadamente el doble -
de gruesa que la eostura doble convencional hecha con me-
tal.del mismo espesor, y adends, a diferencie de la costu~-
ra doble, la unién oval del presente invento tiene una ra-
dio relativamente grande y convenientemente redondeado en

el fondo de le unidn, como el indicado en 18 en la Figura
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la perte superior de la unidn enrollada. Puede verse tem

bién que los extremos de las bridas més alld de la solds
dura estdn enrollados y formados como miembros de refuex
20, oon el extremo de la brida del cuerpo cilindrico ex~
tendiéndose hacia dentro, y el extremo de la brida de la
base extendiéndose hacia fuera. v

Una pruebs pera tambores con costuras dobles forma
das convencionalmente es la prueba prescrita de caida
desde un metro veinte centimetros, para tambores de cha-
pa fina, y la prueba de caida desde un metro ochenta cen
timetros pa a tmbores de chapa gruesa, sobre un piso de
hormigdn. Las uniones enrolladas redondeadas o tubulares
del presente invento tienen un perfil redondeado en el
que apoye el tambor al caer sobre la unidn, que es mis
resistente que la costura doble formeda convencionalmen-
te en que se utilize la misma cantidad de materisl.

La situacidn de la soldadura a distancia del extre
mo de la wnidn, y la provisién de una porcidn redondeada
de le unidn entre la soldadurs y la porcidn cilindrica
del tambor, protege al tambor tento en la prueba de caida
como tembién del desgaste y del rozemiento cuando se
arrastran los tambores por el suelo.

El tambor ilustrado es un tambor de chapa fina de
acero, por ejemplo de 0,62 mm de espesor. Para ese espe-
sor de metal, las ranuras circulares 21 de la primers
etapa del proceso de enrollado eren de 5,55 mm de ancho,
¥ la ranura 24 de la segunda etapa del proceso de enro-
llado de 8,72 mm de ancho. Ia altura de le unidn era

aproximademente de 8,53 mm. y el espesor de la unién de

- 14 -
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aproximadamente 6,45 mm. Tales uniones se extienden hacia
fuera aproximadamente el doble de la distancia de una cos-
tura doble del mismo espesor de metal, pero no se extienden
hecia fuera tanto como los aros de rodedurs 4.

Es evidente gue parza tambores de chapa de acero més -
gruesa tendrd lugar el correspondiente cambio en las ranu-
ras de las ruedes formadoras y en el tamafio de la unién tu-~
bular final.

Los extremos o bases del tambor pueden variar asimis-
mo con el espesor de la chapa metdlica utilizada. Para tam-
boiss de chapa g¥uesa, la base o los extremos del tambor -
pueden 1o necesitar ningin soporte especiai, ¥ pueden ser
utilizados la base o extremos curvados ordinarios.

Para tambores de chapa fina. tales comoe los ilustrados
en la Figura 9, la base o extremo del fondo del tambor tie-
ne formados en el mismo porciones de soporte 8, que se ex-
tienden, exacta o aproximademente, hasta el nivel de los -
extremos de las uniones de modo que tales porciones del -
fondo del tambor estén soportadas por el mismo soporte que
las uniones cusndo los tambores estén llenos con liguido.
Este tipo de extremo de tambor tiene la ventaja de que con
é1 se exita la vibracidn y la comsiguiente debilitacién que
podria producirse si el fondo del tambor de chapa fina metéd-
lica no estuviera debidamente soportado.

Ie base del tambor 26 en la parte superior del tambor
de la Pigura 9, tiene dos aberturas para llenado 27 y 28, y
la poroidn central y principal de la base del tambor se ex-
tiende hacia arriba hesta un nivel aproximademente igual al
de la parte superior de las uniones del tambor, de modo que

tal porcidn de la base del tembor puede servir para soportar
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el contenido del tgmbor si éste se invirtiera, en forma
may similar a como lo hacen las bases del tambor ilustra-

das como fondo del tambor en la Figura 9.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que segn objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien~
tess

1.~ Mejoras introducidas en la febricacidén de tanbo-
re8 0 bidones de acero que tienen uniones tubulares que -
comprenden insertar una base del tambor con'pestaﬁas en ~
un cuerpo del tambor con pestatias, con las pestafias de la
base del tambor extendiéndose hacia afuera mds alld que -
las pestafias del cuerpo del tambor y siendo el radio del
dngulo de la peatéﬁa de la base menor que el radio del -
dngulo de ls pestafia del tambor, solder las pestafias en-
tre s{ a distancia de la porcidn cilfndrica del tambor y
también, & distancia de los extremos de las pestafiss, so-
meter las pestafias soldadas a una primera operacion de re-
bordeado para dar al borde exterior de la pestafia de la -
base ¢ testero una forma tubular junto con el extremo adya
cente de la porcidn soldada de las pestafias, y completar -
la Operaoién'de rebordeado dando a las festaﬁas la forma -
de una union tubular que incluye la porcidn en forma tubu~
lar de la pestafla de la base, y con la pofcién soldada de
la unidn prdxima al centro de la porcidn exterior de la -
uwnién tubular.

2.- Mejoras introducidas en la fabricaciodn de tambo-

- 16 -
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res 0 bidones de acero gue tienen uniones tubulares de -
acuerdo con el punto 1 en que las pestafias de la base y
del cuerpo del tambor estdn uhidas por soldadura continus-
mente, y que incluyen dar a las pestafias la forma de una =-
unidn que es tubular en seccidn transversal con extremos =~
redondeados y que tienen la soldadura cerca de la parte -
media de la porcidn exterior de la unidn tubular, y rebor-
dear la porcidn exterior de la pestalia de la base que estéd
nds alld de la soldadura hasta darle forma circular con su
borde préximo a la porcidn central de la unién y en contac~
to con la soldadura.

3.~ Nejoras introducidas en la fabricacién de tembo-
res de acero de acuerdc con el punto 2 que incluye formar
ol miembro de base en el fondo del tambor de forma gue una
porcidn del mismo se extienda hacia abajo hasta aproximgda-
mente el nivel de los extremos de las uniones del tambor.

4.~ Mejoras introducidas en la fabricecién de tambo-
res de acero de acuerdo con cualguiera de los puntos prece-
dentes que incluyen formar un numero de aros planos de roda
dura en ls parte cilindrica del tambor a fin de reforzar -
las paredes del tambor.

5.~ Mejoras introducidas en la fabricacidn de tambo-
res © bidones de acero.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,

repressntado en los dibujos que se acompaiian y con los fines
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Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas & -

- que se han especificado.

mdquina por une sola cars.

Medria, {4DIC 983

P. A.

P.C. ' - 18 -
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