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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere, segin se expre
sa en el enunciado de esta memoria descriptiva, a un fondo

preformado adaptado pera ser engastado sobre un cuerpo de

recipiente, con el que se consigue que la colocacion de los™.,.

fcndos o tapas prefabricadas en el cuerpo del recipiente,

resulte iddneo para facilitar las posteriores manipulacio- - ¢

nes en sl acoplamiento e independizacidn entre recipientes

apilados. veass

Esta invencidn sirve para la fabricacidn de reci- . »

pientes de chapa tales como bidones met3licos, barriles y
otros, con séccién transversal tipica cilindrica o poligo- °.
nal.

Es bien conocido el engatillado de tapas en laos

extremos abiertos de los cuerpos de recipientes, con un en

~gatillado doble o triple. El recipiente resultante tiene

una costura que sobresale radialmente alrededor de la pared
exterior del cuerpo del recipiente.

En el caso de recipiente ccn engatillado triple,
el didmetro exterior de la costura trinle con siete caepas de
chapa metélicé que la definen, es bastante mayor que el co-
rrespondiente a los recvipientes convencionales con doble -
castura.

Esta diferencia relativamente pequefia en el did
metro total puede ser critica y causar pérdida de espacio
considerable cuando se cargan bidones de 250 litros en los

contenedores normalizados 1530, porque se reduce el ndmero



de bidones por fFila., En algunos casos la pérdida total de

o

capacidad duol cantengdor puede alcanzar el 15 %.

Se ha pensado reducir el diametro del cuerpo del

biddén antes de la operacidén de engatillado para reducir el . ™

saliente redial de la costura. Este método se ha empleado °-.*

can &xito en 8l ceso de recipientes de pequefio tamafioc don-

t
de existen problemas similares de reduccidn del espacio per’..' %
dido.

La disminucidn del diametro de los extremos del -....

L] [
cuerpo del recipiente implica una operacion més, anterior ‘.* .

LY ]

al engatillado, con los correspondientes costes extras.Ade-: - -«

mds, el didmetro de la tapa también tendria que ser dismi- ‘.

LI 2N J

nuido para adaptarse al difmetro de dichos extremos del cuer
Po. |

El objetivo de la invencidn es conseguir un fon-
do preformado con el que se consiga sl engatillado del mis-
mo al cuerpo de un recipiente de forma que la proyeccidn ra
dial de la costura alrededor de la pared lateral del cuerpo
se produzca durante el engatillado, para lo cuel dicho fon-
do dispone de una zona central embutida, una faldilla que
se extiende axial y redialmente alrededor del fondo, y una
pestaiia alrededor y hacia fuera de la faldilla, y de un =
cuerpo de recipiente prefabricado con psred lateral y una
pestafia que se extiende hacia el exterior alrededor de di-
cha pared, y disponiendo de un cabezal giratorio y de una
herramienta de engatillar desplazable radialmente, se colg

ca la tapa sobre el cabezal en movimiento, con la faldillsa
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"o Sa
alrededor del mismo, se coloca el cuerpo del recipiente
centrado sobre la tapa de forma que ambas pestaiias queden

situadas en posicidn una sobre otre, y desplazando la he-

rramienta de engatillar radialmente hacia el centro se do

blan ambas pestafias hasta formar le costura de engatilla-

do, al mismo tiempo que se empuja, deformandola, la faldi

1ls de la tapa contra la pared lateral del cabezal redu- ..

ciendo por lo tanto, la proyeccidn radial de la costura re

sultante sobre la pared lateral del recipiente. Teee

La holgura ihicial entre la faldilla da la taps °.;
N B

y la pared del cabezal perméte reducir el didmetro del ex- ...

tremo del cuerpo del recipiénte. y por lo tanto la proyec-
cién radial de la costura, durante el proceso de engatilla
do. Por ello, el coste de dicho engatillado es sustancial-
mente igual al correspondiente a una operacidn convencional
de engatillado doble o triple. De hecho, puedsn existir ahg
rros de costes relacionados ya que las pestaiias se sitdan
mas préximes al eje del recipiente que en la técnica ante-
rior, y por lo tanto, los desarrollos de chapa necesarios
son manoress

Es preferible que, durante el desplazamiento de
la herramienta de engatillar, se forme una zona troncocdni
ca en la pared del cuerpo dgl recipiente, aproximadamente
al nivel de la parte central de la tapa.

También es preferible gque el fondo de la tapa
conecte con Ia faldilla por medio de un canto redondeado

igual que el correspondiente del cabezal. La faldilla serd



preferiblemente troncocdnica (la mifad ﬁa'cuyo éngulo pro
duce la reduccidn del saliente radial de la costura), pero
s0lo parcialmente, con una parte anular situada.en su mi-
tad.

De acuerdo con una realizacidn alternativa, se *.,.
pu=den disponer una pluralidad de hervaduras, igualmente

espaciadas alrededor del canto redondeado, entre el fondo ° ., °
de la tapa y la fsldilla, embutidas radialmente hacia den
tro e inclinadas caon respecto al eje. Sirven de acoplamien.....

L .

to para que el cabezal arrastre la tapa. v et

Ei cabezal debe tener preferiblemente el frente: "

cerrado y la pared troncocdnica, con sl vértice abajo, des’-, .
de dicho frente, con un angulo de la pared con respecto al
eje, de alrededor de 52 y preferiblemente de 32,

De acuerdo con otra caracteristica de la inven-
cién, la tapa prefabricada es spilable y estd constituida
por un fondo, una faldilla que se extiende axial y radial-
mente desde dicho fondo, un canto redondeado que conecta -
el fondo con lz faldilla, una pestafia que se extiende ra-
dialmente hacia fuera de la faldilla y una pluralidad de
nervaduras embutidas hacia el interior, situadas en la 2zp
na cilindrica y que encajsn en los correspondientes aloja
mientos del cabezal de engatiller para el arrastre de la
tapa durants el giro de d}cho cabezal, sirviendo tambian
dichas nervaduras para que, al epilar las tapas, la pesta

fia de cada una de ellas queds axialmente separsda de la =

pestafia subyacente facilitando as{ su separacidn y manejo.



Preferiblemente las nervaduras seré8n costillas axiales in-
clinadas situadas entre el fondo y la mitad de ls faldilla.

En todos los cases, el cuerpo del recipiente se
coloca centrandolo sobre le faldilla de la tapa. La-situa—:n.;

cidén de esta zona de contacto varia de escuerdo conh la rea- ...

lizacidon deseada. Generalmente no se necesits modificar la

forma del recipiente excepto en el radio de la zona de con °, .

tacto entre lé pared y la tapa.

Como alternativa puede realizarse un estrechado ..,;

anular en el extremo del cuerpo del recipiente para asegu-:.f'

L3
ees !

rar el contacto de centrado con la tapa. Los didmetros de "

los aros de rodadura que se colocan espaciados axialmente '

alrededar del biddn deben adaptarse a los de las costuras.
En el caso de bidones con triple costura de acuerdo con la
invencidn, el diametro de dichos aros sera menor que el que
corraesponderia con la técnica anterior.

La.presente invencidn es particularmente apropia
da para costuras triples, en cuyo caso es posible reducir
la proyeccidén radial de la costura con respecto al diémetro
nominal del bidén. La invencidn es tembién aplicable a cos
turas dobles, en cuyo caso el diametro de lz costura se -
iguala a dicho didmetro nominal.

Otras caracteristicas y ventasjas se verédn en la
descripcidn que sigue, a modo de ejemplo, y con referencia
a los dibujos adjuntos.

Figura 1, Vista parcial, en seccién transversal,

de un cuerpo de recipiente con pestafia y una tapas con pesta



fia colocados sobre el cabezal de engatillar, de acuerdo con
la técnica anterior. .
Figura 2. Vista parcial, en seccidn transversal,

.

de una costura triple mientras la herramienta de engatillaéﬂ.j

se retira, de acuerdo con la técnica antsrior. e
Figura 3. Vista parcial, en seccidn transverssl
del cuerpo y tapa de la figura 1 antes de comenzar el enga ° . °
tillado de acuerdo con una primera realizacién de la inven
s 7
cion. veons

8
™ L]

Figura 4. Vista parcial, en seccién transversal,-,

oo

de una costura triple de proyeccidn radial reducida segln XD
of

la realizacidn de la figura 3, mientrss la herramienta de *-
engatillar se retira. |

Figura 5. Vista parcial, en seccidn transversal
similar a la figura 3, de una segunda realizacidn de la in
vencidn.

Figura 5§ A. Nuestra la posicidn relativa de las
pestafias del cuerpo del recipiente y de la tapa después de
una primera fase de la cperacidn de engatillado segin la -
figura 5,

Figura 5 B. Muestra la posicidn relativa de las
pestafias del cuerpo del recipiente y de la tapa en una se-
gunda fFase de la operacidn de engatillado cuando la zona de
unién, entre la fsldilla y la pesteiis de la tapa, entra en
contacto con la pared del cabezal,

Figura 5 C, fMuestra la costura triple terminada

de la realizacién de la figura 5, al final del recorrido -



de la herramienta de engatillar.
Figura 5 D, Vista, en seccidn parcial, de dos ta

pas praefabricadas apiladas segiin la realizacidn de la figu-~

4

o %a
o, .

ra 5.

v
on
-

Figura 6, lluestra la costurs triple de la figura™.,.

S5 C cuando la herramienta de engatillar comienza a retirar-
se de su posiciﬁn en la fiqura 5 C, ) I
Figura 7. Vista desde el fondo de la tapa de la

figqura 5. .

Figura 8, Vista parcial, en seccidn transversal :3°E

similar a la figura 3, de otra realizacidn de la ihVEncién.i?:

Figura 9., Vista parcial, en seccidn transversal,*.,
de la costura triple de la realizacién de la figura 8.

Figura 10. Vista parcial, en seccidn transversal
similar a la figura 3, de otra realizacién de la invencidn.

Figura 11. Vista parcial, en ssccidn transversal,
de la costura triple segin la realizacién de la figura 10,
cuando la herramienta de engatillar se retira.

Figura 12, Vista parcial, en seccidn transversal
similar @ la figure 3, de otra realizacidn préctice més de
la invencidn.

Figura 13, Nuestrs la costura triple de la reali
zacidn de la figura 12 cuando la herramienta de engatillar
se retira,

Figura 14. Muestra una costura doble completa de

proyeccién radial reducida, realizada de acuerdo con la in=-

Uencj-éno
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- Las figuras 1 y 2 muestran el triple engatillado
de una tapa met&lica y un cuerpo met3lico de biddn segln sl

procedimiento descrito en la patente sspafiola n@ 327 969 -

del solicitante, indicada como referencia.

La tapa 1 y el cuerpo 2 estén prefsbricados. La

pared del cuerpo 2 tiene una pestafia radial 3 hacia el ex-

terior, unida a la pasred por una zona de unién. La tapa pre, .-
fabricada 1 consta de un fondo 5 unido por un canto redon-

deado 6 A a una faldilla 6, generalmente cilindrica, que €Se..n

t4 abocardada pare formar la pestafia 7, radial hacia el ex— .

.

terior, de longitud predeterminada para un engatiliado tri-i}z
ple. El espesor del cuerpo 2 es "e" y el de la tapa 1 es"a"*,.
que a partir de ahora se considerardn igualas.

La tapa prefabricada 1 se introduce con ajuste
forzado en el cabszal giratorio 8 que tiene un frente 8 A
unicdo por el caento redondeado 8 B a una pared cilindrica
8 C. El fondo S .de la tapa 1 se apoya sobre el frente 8 A
del cabezal y la faldilla 6 se ajusté Fuertemente en la pa
red 8 C del cabezal 8., Esta pared 8 C puede estar ruletea-
da para mejorar el agarre de la faldilla 6 durante el giro.
El canto redondeado 6 A normalmente no estd en contacto con
el canto 8 B, Le tapa 1 se acopla al cabezal como un sombrg
ro con alas en la cabeza.

Después se coloca el cuerpo 2 del recipiente sg
bre la tapa 1 quedando las pestafias 3 y 7 superpuestas, la

zona de unidn entre la pestafia 3 y el cuerpo 2 se autocen-

tra con la faldille 6 de la tepa en la linea de cierre 9 A
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proxima a la unidn de la pared 8 C con el cento 8 B, El bor
de 9 B de la pestafia 3 del cuerpo se apoya sobre la pesta-

fia 7 de la tapa formando una circunferencia concéntrica con

al borde de dicha pestaiia 7.

La operaciin de engatillado se realiza desplazan“.,.

do radislmente la herramienta de engatillar o rodillo 8' -

v
3
-

contra las pestafias 7 y 3 de la tapa 1 y del cuerpo 2 mien-*,

tras gira el cabezel B. Debido a lea forma de la o las herra

mientas 8' se consigue un engatillado triple como se ilus- ...

tra en la figura 2, con las pestefias 7 y 3 enrolladas juntoz.

L9 Y

al lateral 2 A del extremo del cuerpo 2 y la faldilla 6 de %%

s8v

v

la tapa 1, juntandose siete espesores de chapa de metal.Can,.:

dc la herramienta de engatillar se retira, la costura 4 sal
ta ligeramente hacia fuera de la‘pared 8 C del cabezal dejan
do un espacio hueco alrededor del mismo, con lp cual el dia
metro efective de dicha costura 4 aumenta. La proyeccion ra
dial de la costura resultante 4 desde la pared lateral del
cuerpo es.alrededor de cinco veces 8l espesor de la chapa =~
de metal, es decir, 5 e.

En las varias realizaciones précticas de las fi
guras 3 a 14, el diémetro exterior de la costura resultants
se vs reduciendo durante el engatillado.

En la primera reslizacidén préctica del invento,

mostrada en la figura 3, sl cuerpo prefabricado del recipien

te 2 es idéntico al de la figure 1. Le tapa 11, prefabricada,

por ejemplo en prensa, es diferente de las utilizadas en Ia

técnica anterior. Comprende un fondo embutido 15 éon un cahtov
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radondeado 16 A gue lo une a una faldilla troncocdnica 16
que se abre axialmente y se une, después de una 2ona de -
unién 16 B, con la pestaifia 17.

La tapa 11 se coloca en posicidn sobre el cabe-
zal 18 précticamente igusl que en la técnica anterior. La ;2
pared 18 C del cabezal estd inclinada axialmente, cerrando
se hacia abajo, formando un angulo <X con el eje vertical « .
(no mostrado) de dicho cabezal., La faldilla 16 esté separa

da de la pared 18 C del cabezal, al contrario que con la -

técnica anterior que exigia el contacto entre la tapa y di 4 »

P'.

5

oo s

cho cabezal. En esta realizacidn, el arrastre de la tapa 117"

o b

por el cabezal 18 estd asegursdo por el ajuste fuerte entre*.

el canto redondeado 16R de la tapa y el canto 18 B del cabe
zal, Debido a esto se puede reducir el radio de la pared 18 C
del cabezal sin reducir el radio del extremo del cuerpo del
recipiente.

La figura 4 muestra la costura triple 14 formada
por sieste espesores de chapa de metal de la tapa y del cuc:

po, cuando la herramienta de engatillar 8' se retira hacia

su posicién de partida (no mostrada). Debe considerarse que,

como se ve en las figuras 5 A, 5 By 5 C, la accion de la he
rramienta de engatillar B' deforma ls faldilla troncocdnica
16 hasta darle una forma sustancialmente cilindrica. Al Fi-
nal‘del moyimiento radial, hacia el centro de la herramien-
ta de engafillar 8', la supeificie interior de la faldilla 16
queda apretada contra la pesred inclinesda del cabezal 18 C.

Al retirarse la herramienta 8', la elasticidad de la chapa

[
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de metal provoca el salto de la triple costura 14 hacia fue

ra separandose del contacto con la pared 18 C,.

Esta reaccidn de la costura, aumenta necesaria-

mente el radio de su proyeccién, como se indicd al descri- -7

b

-
L 4
\J

-

bir la técnica anterior. Con la pared 18 C del cabezal, cf-%.

nica de acuerdo con la invencidn, es posible reducir dicho’

radio. La faldilla 16 de la tepa adopta una forma cilindri {:'1

ca despuds del engatillado. El 8ngulo ¢ de inclinacidn de

la pared 18 C del cabezal se determina de forma que sea rpg

3

‘iwan

lativamente fécil retirar el recipiente del czbezal después- .’

* va

del engatillado. Puede llegar a 52 pero ss preferible un an .t

gulo de 392, El csbezal 18 puede ester equipado conh un es- ‘.

tractor para facilitar la salida del recipiente.

Debido a la combinacidn de una pared inclinada
168 C del cabezal y de 1la mayor holgura entre la superficie
interior del cuerpo 2 del recipiente y la pared 18 C, 1la
proyeccidn radial resultante de la triple costura 14 sobre
la sunerficie exterior 2 A del cuerpo es cuatro veces el -
espesor "e" de la tapa o del cuerpo, es decir, un espesor
menos que en la triple costura de la figura 2 segdn la tég
nica anterior.

Les figuras 5, 5 A, 58, 5C, 5D, 6y 7 mues=
tran una sequnda realizacidn préctica de la invencidn. Otra
vez el cuerpo prefabricado 2 es el mismo que el de la técni
ca anterior, de las figuras 1 y 2, Le tapa 21 es distinta
porque tiene una pluralidad de nervaduras 22, embutidas ra-

dislmente hacia el interior, axialmente inclinadas e igusl

.‘\‘\

R |

<
(
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o desigualmente espaciadas alrededor del canto redondeado
entre el fondo 25 y la faldilla troncocénica 26, (ver figu

ras 5y 7). La superficie interior de las nervaduras sigue

]

la curvatura de la taps como se ve en la figura 7 para acg -~

plarse al canto 28 B del cabezal 28, Sy

Debido @ la profundidad de las nervaduras 22,

en la realizacidn préctice de la figura 5, la faldilla 26 i

de la tapa 21 gqueda mis separada de la pared 28 C del cabg
zal que, como en la realizacidn practica de la figura 4, -

estd tembién inclinada. La zona anular de contacto 29 A en .

]
e ¥
d'.
ve

L]
-\

s,
s O
- v

[
o8N

ue
v ¢

i."

tre la faldilla 26 y el cuerpo 2 tambidn queda mas separa- S

da de la parsed 28 C. >

La zona de contacto entre el cabezal 28 y la ta
pa 21 se interrumpe a lo largo de la circunferencia del ca
bezal debid6 a las nervaduras, pero es continua entre la
tapa 21 y el cuerpo 2. Ello es suficiente para un arrastre
satisfactorio sin deslizamiento, y para el centrado del -
cuerpo 2 con ls tapa 21.

Otra caracteristica de la realizacidn practica
de la figura 5 es que las tapas 21 son facilmente apilables
comg se muast;a en la figura 5 D. Las nervaduras 22 de cada
tapa apoyan en el canto redondeadoc 26 A de la tapa subyacen
te, por lo cual los fondos 25 y 25' y las pestaﬁaé 27 y 27!
gquedan separados axialmente. Esto facilita el manejo de las
tapas prefabricadas y gvita problemas que han sido tradicig
nales en la técnica anterior. Es obvio que el didmetro de -

la circunferencia en que estan situadas las nervaduras debe

edDD

A
»
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ser menor que el didmetro del inicio del canto redondeado

para que asi, sea cual sea la orientacidn anguler, existd‘. :

una mayor probabilidad de que las nerveduras 22 apoyen SO<. s

bre dicho canto 26 A,

El proceso de engatillado se describird con més-’,

detalle de acuerdo con las figuras 6§ A, 5§ By § C.

La figura 5 A muestra la primera fase de la for .

*oa0e

macidn de una costura triple, en la cual una primera herra -,

mienta 8" se desplaza radialmente hacia el centro para fog...
mar un primer bucle 17 A con lo cual la pestafia 27 se colg

LI B J

ca sobre la pestafia 3 del cuerpo.

Después de la primera fase, otra herramienta 8°
enrolla juntas las dos pestafias 3 y 27, -y al mismo tiempo
empuja la Faldilla 26 de la tapa y la zona de unidn del ex
tremo del cuerpo 2, contra la pared 28 C del cabezal, como
se ve en la figura 5 B.

Prosiguiendo el desplazamiento de la herramienta
8' se completa la formacidn de la costura en forma de espi-
ral fuertemente apretada segldn la figura 5 C. Al mismo tiem
po la faldilla 26 de la tapa 21 ss aplasta contrea la psared
28 C del cabsezal,

Al retirar la herramienta 8' (ver figura 6), la
costura 24 tiende a salir como cunsecuencia de la elastici
dad de la Faldilla 26 y del extremo del cuerpo 2, por lo
cual se produce una holgura entre la pared interior de 1la
costura y loa pared 28 C del cabegzal.

Las nervaduras radiales 22 disminuyen dicha elas
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ticidad y reducen la proyeccidén radisl de la costura a 3 vsg

ces .el espesor "e" de la chapa de metal, como se ve en la.’. :

figura 6. Despuéds del engatillado, les nervaduras 22 quedéﬂi}'

totalmente aplastadas en la zona de la faldilla contra la -

pared 28 C del cabezal y sdlo subsisten en el canto redondeg.

don

Se describird ahora una nueva realizacidn précﬁi .

ca de la invencidn segln las figuras 8 y 9, La figura 8 mgeg".

tre una tapa prefabricada 31 y un cuerpo 32 colocados en ed.--

cabezal 38, El radio de curvatura R1 de la zona de unidn eQ

tre la pared del cuerpo 32'y la pestaiia 33 gs menor que en
las anteriores realizaciones précticas. La tapa 31 compren-
de un fonde 35 unido por sl canto redondeado 36 A 2 la fal=-
dilla troncocdnice 36, con mayor &ngulo de abertura que las
faldillas 16 y 26, que estd unida a la pestéﬁa 37 por una =
zona de conexidn de radio R2. La zona de unidn del cuerpo
32 de radio R1 descansa sobre la zona de unidn de la tapa 31
de radio R2, debido & una determinacidn epropiada de estos
radios. En la practica, el radio R2 es ligeramente mayor -
que el radio R1. El cuerpo del recipiente 32 estd en contac
te con la tapa 31 por el borde de la pastafis 33 y en.la 1i-
nea de contacto 39 A préxima a la zona de inflexion de la
faldilla con la zona de unién de radio R2.

El engatillado se rsaliza como se ha descrito an
teriormente y la triple costura resultante se muestra en la
figurs 9. La proyeccidén radial de esta triple costura 34 sp

bre el radio nominal de la pared 32 A es alrededor de dos o
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tres veces el espesor "e" de la chapa metalica. Debe resal

tarse

que la particular forma de la tapa 31 mostreda en 1d. "

figura B8 permite que el cuerpo del recipiente guede separg s »

do de la pared 38 C del cabezal aproximadamente lo mismo

que en la realizacidn precedente por lo cual la costura sg .°.

bresale lo mismo que en la figura 6,

En las figuras 10 y 11 la tapa 41 y el cuerpo 42.

LA X W 'Y

son distintos que los de las realizaciones precedentes. ° *°

a la de la figure 3, con un fondo 45 unido por un canto rg,

dondeado 46 A a la faldilla troncoconica 46 que a su vez -

La forma de la tapa 41 es sustancialmente igual-...

se une por medio de una zona de unidn con la pestafia 47.La

tapa 41 de esta figura 10 difiere de la tapa 16 de la figu

ra 3 por el mayor angulo entre faldilla y pestaiia.

en su
tiene
forma
Jja en

to 4G

El cuerpo del recipiente 42 tiene una pestafia 43
extremo como en las realizaciones precedentes. Ademas
un estrechado anular 42 B de seccign transversal sn
de "C", embutido hacia su interior. Este anillo enca
la faldilla 46 de la tapa 41 en una linea de contac-

R. Aunque la pared del cuerpo 42 queda separada dsl

cabezal 48, la zona de contacto y arrastre 49 A coinciden

sobre

dicho cabezal 48,

La costurae triple 44 resultante se muestra en la

figura 11. La proyeccidn radial de esta costura sobre el la

teral 42 A del recipiente es dos o tres veces el'espesor

"g" de la chapa de metal.

En el sitio donde estaba situado el lado superior
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del anillo 42 B queda una seccidn anular oblicua formada

por -la cara superior de la herramienta de engatillar 8"’

al final de su desplazamientoe. .: .

Las figuras 12 y 13 ilustran. una Gltime realiza

cion préctica peara formar una triple costura de reducida .= -

proyeccidn radial, segin la invencidén. El cuerpo del reci--
piente y la pestafia 33 son sustancialmente los mismos de -~

®seae

las fiquras 8 y 9 pero con un radioc menor en la zona de « -

unidén. La tapa prefabricada 51 comprende un fondo 55 rodea.,.,

do por un canto redondeado 56 A encajado 8sn el canto 58 B:T‘i
del cabezal, entre el frente y la pared del mismo. Entre l;.:
pestafia 57 y el fondo 55 la faldilla se divide en dos zonas,
la primera de las cuales 56 encaja en el cabezal y la segqun
da zona 59 A encajs en el cuarpo del recipiente 32. Ambas
zonas estan unidas por la zona anular 52,

La pestafia triple 54 es similar a la de la figu
ra 9, Como en ese caso, la proyeccidn radial de la pestaiia
sobre el cuerpo es de dos o tres veces el espesor "a" de la
chapa metélica.

La figura 14 muestra la presente invencidn apli-
cada al engatillado de una tapa 61 y un cuerpo de recipien-
te G2 con una costura doble convencional 64. La herramienta
doble 8"" @es convencional. El cabezal 68 tiene una pared
inclinads 68 C que antes del engatillado estéd separada ra-
dialmente del cuerpo una distancia superior al espesor de

la tapa, como en cualguiera de las realizsciones anteriores.

Las pestafias deban preperarse para una costura doble. La prog
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yeccidn radial ‘de la caostura doble 64 sobre el cuerpo 62 es

nula y por esta razon la capacidad de almacenaje de estos . °.

bidones es 6ptima en un espacio dado. La costura doble 64 [°,

s, 0

es adecuada para ciertos usos, pero los expertos en la teg

nica prefieren un biddn con engatillado triple por la mayqr: -,

fortaleza de la costura.

Ademds de las varias realizaciones practicas deg ,

critas e ilustradas, pueden emplearse variaciones y alterqg.n

tivas para formar costuras con proyecciones radiales reducj ,,

das con respecto al cuerpo del recipiente. En todos los cq:‘.

o e o

sos el difmetro efectivo del redalto formado por la costura
se reduce durante el engatillado siempre que se deje una hol
gura suficiente entre el cabezal y el cuerpo del bidén u -
otro recipiente.

Los expertos en la técnica comprenderan que el
manejo de los bidones u otras recipientes con medios de sy
jecidn que aprovechan la costura no dsben cambiar con res-
pecto a la técnica anterior.

En este aspecto, la zona troncocdnica formada en
el cuerpo del recipiente junto a la costura puede ser bens-
ficiosa.

Aunque el cuerpo del recipiente descrito es geng
ralmente cilindrico, la presente invencidn puede aplicarse
ficilmente a cuerpos de recipientes de seccidon transverssal
distinta, p.e. poligonal, entre otras,

Las tapas prefabricadas y los cuerpos de recipien

tes descritos. se fabrican preferentemente por medio de opersg



ciones de estampacidn ya conocidas en la técnica.

Los materisles, forma, tamafio y disposicidn de:-, °.

los elementos serdn susceptibles de variacion siempre que . [°,

ello no suponga una alteracidén en la esencialidad del inven

to. . ‘ : v
Los términos sn que se ha redactado la presente’

memoria deberan ser tomados en sentido amplio, no limitati

Uo. L e



REIVINDICACIDNES

Se reivindica como de propia y nhueva invencién;e, °:

a favor de GALLAY, S.A. lo especificado en las siguientes .

reivindicaciones: )
l.- Fondo preformadc sdaptado para ser engastadb’,".

sobre un cuerpo de recipiente, del tipo que incluye una par

te central transversal husesca, un falddin que se extiende - .

axialmente a partir de esta parte central, una zona anulag .-,

céncava de unign que une dicha parte central con dicho fal....

déin y a continuacidn un reborde que se extiende radialmente

hacia el exterior a partir de este falddn, a una cierta dig.
tancia en sentido axial respecto a esta parte axiadl, esen-
cialmenta caracterizado porque el falddn (26) se extiende
al mismo tiempo en sentido axial y en sentido radial a par
tir de la parte central, y porque en la zona concava de -
unidn existe una pluralidad de zonas embutidas huecas (22)
que sobresalen hacia el interior, para entrar en contacto
con una zoha correspondiente de unién dé un mandril de en-
gasta, con el fin de hacer girar al citado fondo (21) por
medio del mandril, pudiendo estas zonas embutidas también
entrar en contacto con la casra convexa de la zona de unidén
de un fondo subyacente (21~) idéntico, en posicidn de enca
jamiento, de mﬁdo que los rebordes de este fondo y del fon
do subyacents, gestén separados axislmente el uno respecto
del otro, para facilitar su separacidén y su manipulacidn.,
2.- Fondo preformado, segdn la reivindicacidn 1,

caracterizado porque las citadas zonas embutidas estén sepa
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radas circunferencialmente la una de la otra, en esta zona

de unidn. e
3.- Fondo preformado, segin reivindicacidn 1,

caracterizado porque estas zonas embutides son nervios (22)

inclinados axialmente, que se extienden a partir de la zona-,

central en el faldin, aproximadamente hasta la zona media -

entre la parte centrsl y dicho reborde.

4,- "FONDO PREFORMADD ADAPTADO PARA SER ENGASTA ..

DO SOBRE UN CUERPO DE RECIPIENTE"™. -

Tal y como se describe en la memoria precedents, ,

gue consta de veinte hojas foliadas y mecanografiadas por )
una scla de sus caras y planos de forma y tamafio reglamenta

I‘iDS.

Madrid, 14 de Agosto de 1986

P. A, de GALL ’ S.R.

Victor Gil Veha:
= =
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