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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere, según se expre 

sa en el enunciado de esta memoria descriptiva, a un fondo 
preformado adaptado para ser engastado sobre un cuerpo dB * ..̂

w * *
recipiente, con el que se consigue que la colocación de los*..*..' 
fondos o tapas prefabricadas en el cuerpo del recipiente,

* *  .resulte idoneo para facilitar las posteriores manipulado- *. .* *,
nes en el acoplamiento e independización entre recipientes
apilados. ...J.

Esta invención sirve para la fabricación de reci^ .***** . .

pientes de chapa tales como bidones metálicos, barriles y .**.**.
*....

otros, con sección transversal típica cilindrica o poligo- * 

nal.
Es bien conocido el engatillado de tapas en los 

extremos abiertos de los cuerpos de recipientes, con un eri 
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 diámetro exterior de la costura triple con siete capas de 

chapa metálica que la definen, es bastante mayor que el co­
rrespondiente a los recipientes convencionales con doble 

costura.
Esta diferencia relativamente pequeña en el diá 

metro total puede ser crítica y causar perdida de espacio 
considerable cuando sa cargan bidones de 250 litros en los 
contenedores normalizados 150, porque sa reduce el número
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de bidones por Fila. En algunos casos la pérdida total de
capacidad doi contenedor puede alcanzar el 15 %.

Se ha pensado reducir el diámetro del cuerpo del
* *bidón antes de la operación de engatillado para reducir el I **-*
* * * ̂ * * *saliente radial de la costura. Este método se ha empleado ****

con éxito en el caso de recipientes de pequeño tamaño don-
de existen problemas similares de reducción del espacio per\.* ^
dido.

La disminución del diámetro de los extremos del ...J.
cuerpo del recipiente implica una operación más, anterior * .*
al engatillado, con los correspondientes costes extras.Ade-: /J/
más, el diámetro de la tapa también tendría que ser dismi- ...*
nuído para adaptarse al diámetro de dichos extremos del cuejr 
po.

El objetivo de la invención es conseguir un fon­
da preformado con el que se consiga el engatillado del mis­

mo al cuerpo de un recipiente de forma que la proyección râ  
dial de la costura alrededor de la pared lateral del cuerpo 

se produzca durante el engatillado, para lo cual dicho fon­
do dispone de una zona central embutida, una faldilla que 

se extiende axial y radialmente alrededor del fondo, y una 

pestaña alrededor y hacia fuera de la faldilla, y de un 

cuerpo de recipiente prefabricado con pared lateral y una 
pestaña 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 colo 

ca la tapa sobre el cabezal en movimiento, con la faldilla
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alrededor del mismo, se coloca el cuerpo del recipiente 
centrada sobre la tapa da forma que ambas pestañas queden 
situadas en posición una sobre otra, y desplazando la he­
rramienta de engatillar radialmente hacia el centro se cb 
blan ambas pestañas hasta formar la costura de engatilla­
do, al mismo tiempo que se empuja, deformándola, la faldj. 
lia de la tapa contra la pared lateral del cabezal redu­
ciendo por lo tanto, la proyección radial de la costura reí 
sultanta sobre la pared lateral del recipiente.

La holgura ihicial entre la faldilla de la tapa *.*f*
y la pared del cabezal permite reducir el diámetro del ex- I..*.. 
tremo del cuerpo del recipiente, y por lo tanto la proyec- **. 

ción 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 operación convencional 
de engatillado doble o triple. De hecho, pueden existir aho 
rros de costes relacionados ya que las pestañas se sitúan 
más próximas ai eje del recipiente que en la técnica ante-

* *

w +  t  *  < 

w + *

rior, y po r lo tanto, los des arrollos de chapa necesarios

son mano res

Es preferible que, durante el desplazamiento de¡

la herra miénta de engatillar, se forme un¡a zona troncocóni.

ca en la pa red del cuerpo del recipiente, aproximadamente

al nivel de la parte cent ral de la tapa.

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

igual que el correspondiente del cabezal. La faldilla ser to%



preferiblemente troncocónica (la mitad de cuyo ángulo pro, 
duce la reducción del saliente radial de la costura), pero 
sólo parcialmente, con una parte anular situada en su mi­
tad.

Da acuerdo con una realización alternativa, se 
pueden disponer una pluralidad de nervaduras, igualmente 
espaciadas alrededor del canto redondeado, entre el fondo 
de la tapa y la faidilla, embutidas radialmente hacia den. 
tro e inclinadas con respecto ai eje. Sirven de acoplamieji 
to para que el cabezal arrastre la tapa.

El cabezal debe tener preferiblemente el frente 
cerrado y la pared troncocónica, con el vértice abajo, de.s 

de dicho frente, con un ángulo de la pared con respecto al 
eje, de alrededor de 50 y preferiblemente de 30.

De acuerdo con otra característica da la inven­
ción, la tapa prefabricada es apiladle y está constituida 
por un fondo, una faidilla que se extiende axial y radial­
mente desde dicho fondo, un canto redondeado que conecta - 

el fondo con le faidilla, una pestaña que se extiende ra­
dialmente hacia fuera da la faidilla y una pluralidad de 

nervaduras embutidas hacia el interior, situadas en la zo¡ 

na cilindrica y que encajan en los correspondientes aloja, 

mientos del cabezal de engatillar para el arrastre de la 
tapa durante al giro de dicho cabezal, sirviendo también 
dichas nervaduras para que, al apilar las tapas, la pestai 
ña de cada una de ellas quede axialmente separada de la - 

pestaña subyacente facilitando así su separación y manejo
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Preferiblemente las nervaduras serán costillas axiales in­
clinadas situadas entre el fondo y la mitad de la faldilla*

En todos los casos, el cuerpo del recipiente se
*. *.coloca centrándolo sobre la faldilla de la tapa. La sitúa-^ *. .** * w

ción de esta zona de contacto varía de acuerdo con la rea- ...
lización deseada. Generalmente no se necesita modificar la
forma del recipiente excepto en el radio de la zona de cori *. .*

tacto entre la pared y la tapa.
Como alternativa puede realizarse un estrechado ...J

anular en el extremo del cuerpo del recipiente para asegu-
rar el contacto de centrado con la tapa. Los diámetros de ;*.****
los aros de rodadura que se colocan espaciados axialmente 
alrededor del bidón deben adaptarse a los da las costuras.
En el caso de bidones con triple costura de acuerdo con la 
invención, el diámetro de dichos aros será menor que el que 

correspondería con la técnica anterior.
La presente invención es particularmente apropia 

da para costuras triples, en cuyo caso es posible reducir 

la proyección radial de la costura con respecto al diámetro 

nominal del bidón. La invención es también aplicable a eos 

turas dobles, en cuyo caso el diámetro dB la costura se 

iguala a dicho diámetro nominal.

Otras características y ventajas se verán en la 

descripción que sigue, a modo de ejemplo, y con referencia 
a los dibujos adjuntos.

Figura 1. Vista parcial, en sección transversal, 

de un cuerpo de recipiente con pestaña y una tapa con pesta

*
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ña colocados sobre el cabezal da engatillar, de acuerdo con 
la técnica anterior. '

Figura 2. Vista parcial, en sección transversal, 
de una costura triple mientras la herramienta de engatillar^**. .*

* * w
se retira, de acuerdo con la técnica anterior.

Figura 3. Vista parcial, en sección transversal
* * *del cuerpo y tapa de la figura 1 antes de comenzar el enga . .* * 

tillado de acuerdo con una primera realización de la inven 
ción.

Figura 4. Vista parcial, en sección transversal,^..**.* 
de una costura triple de proyección radial reducida según ***.". 
la realización de la figura 3, mientras la herramienta de *. I 
engatillar se retira.

Figura 5. Vista parcial, en sección transversal 

similar a la figura 3, de una segunda realización de la iri 
vención.

Figura 5 

pestañas del cuerpo 
una primera fase de 

figura 5.

A. Nuestra la posición relativa dB las 

del recipiente y de la tapa después de 
la operación de engatillado según la -

Figura 5 8. Muestra la posición relativa de las 

pestañas del cuerpo del recipiente y de la tapa en una se­

gunda fase de la operación de engatillado cuando la zona de 

unión, entre la faldilla y la pestaña de la tapa, entra en 
contacto con la pared del cabezal.

figura 5 C. Muestra la costura triple terminada 

de la realización de la figura 5, al final del recorrido -
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de la herramienta 
Figura 

pas prefabricadas 
ra 5.

de engatillar. 
5 D. Vista, en 
apiladas según

sección parola 
la realización

1, de dos ta 
de la figu-

Figura 6. Muestra la costura triple de la figura**/. J'
5 C cuando la herramienta de engatillar comienza a retirar-

^  * *  *se de su posición en la figura 5 C. * *
Figura 7. Vista desde el fondo de la tapa de la

figura 5. ̂ ***+'
Figura 8. Vista parcial, en sección transversal * .**'*.*

similar a la figura 3, de otra realización de la invención.***/'.*-*
Figura 9. Vista parcial, en sección transversal,**, 

de la costura triple de la realización de la figura 8.
Figura 10. Vista parcial, en sección transversal

similar a la figu ra 3,, de otra realización de la invención.
Figura 11. Vista parcial, en sección transversal

de la cost ura tri pie :3egún la realiz ación de la figura 10,
cuando la herrami enta dB engatillar se retira.

Figura 12. Vista parcial, en sección transversal

similar a la figu ra 3,, de otra reali zación práct ica más de

la invención.
Figura 13. Muestra la costura triple de la reali 

zación de la figura 12 cuando la herramienta de engatillar 

se retira.
Figura 14. Muestra una costura doble completa de 

proyección radial reducida, realizada de acuerdo con la in­

vención.
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Las figuras 1 y 2 muestran el triple engatillado 
de una tapa metálica y un cuerpo metálico de bidón según el 
procedimiento descrito en la patente española nB 327 969

.  *
del solicitante, indicada como referencia. I**.w + *

La tapa 1 y el cuerpo 2 están prefabricados. La **/,. 
pared del cuerpo 2 tiene una pestaña radial 3 hacia el ex- 
terior, unida a la pared por una zona de unión. La tapa prer..* 
fabricada 1 Consta de un fondo 5 unido por un canto redon­
deado 6 A a una faldilla 6, generalmente cilindrica, que es.../
tá abocardada para formar la pestaña 7, radial hacia el ex-* . ,

*  +  *

terior, de longitud predeterminada para un engatillado tri-;**.* 

pie. El espesor del cuerpo 2 es "e" y el de la tapa 1 es"e"**-.̂  
que a partir de ahora se considerarán iguales.

La tapa prefabricada 1 se introduce con ajuste 

forzado en el cabezal giratorio B quB tiene un frente 8 A 
unido por el canto redondeado 8 B a una pared cilindrica 

8 C. El fondo 5 de la tapa 1 se apoya sobre el frente 8 A 
del cabezal y la faldilla 6 se ajusta 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 esta en contacto con 
el canto 8 B. La tapa 1 se acopla al cabezal como un sombre 

ro con alas en la cabeza.

Después se coloca el cuerpo 2 del recipiente so, 

bre la tapa 1 quedando las pestañas 3 y 7 superpuestas, lB 
zona de unión entre la pestaña 3 y el cuerpo 2 se autocen- 

tra con la faldilla 6 de la tapa en la línea de cierre 9 A

1
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próxima a la unión de la pared 8 C con el canto 8 B. El boj? 
de 9 B dB la pestaña 3 del cuerpo se apoya sobre la pesta­
ña 7 de la tapa formando una circunferencia concéntrica con

*w **
el borde de dicha pestaña 7.  ̂ ** je

La operación de engatillado se realiza desplazan**-?..* 
do radialmente la herramienta de engatillar o rodillo S' -

e  .

contra las pestañas 7 y 3 de la tapa 1 y del cuerpo 2 míen-*./* 
tras gira el cabezal 8. Debido a la forma de la o las herra 
mientas 8' se consigue un engatillado triple como se ilus-

9 a etra en la figura 2, con las pestañas 7 y 3 enrolladas junto* * /
al lateral 2 A del extremo del cuerpo 2 y la faldilla 6 de
la tapa 1, juntándose siete espesores de chapa de metal.Cuan?, *

*  +
do la herramienta da 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 lo cual el diá 
metra efectivo de dicha costura 4 aumenta. La proyección ra[ 

dial de la costura resultante 4 desde la pared lateral del 

cuerpo es alrededor de cinco veces el espesor de láh chapa - 

de metal, es decir, 5 e. j
En las varias realizaciones prácticas de las fjL 

guras 3 a 14, el diámetro exterior de la costura resultante 

se va reduciendo durante el engatillado.
En la primera realización práctica del invento, 

mostrada en la figura 3, el cuerpo prefabricado del recipien 

te 2 es idéntico ai de la figura 1. La tapa 11, prefabricada, 
por ejemplo en prensa, es diferente de las utilizadas en la 

técnica anterior. Comprende un fondo embutido 15 con un canto
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redondeado 16 A que lo une a una faldiila troncocónica 16 
que se abre axialmente y se une, después de una zona de 
unión 16 B, con la pestaña 17.

* **La tapa 11 se coloca Bn posición sobre el cabe-
" *

5 zal 16 prácticamente igual que en la técnica anterior. La *.*
pared 18 C del cabezal está inclinada axialmente, cerrando, 
se hacia abajo, formando un ángulo ^  con el eje vertical *..*'*. 
(no mostrado) de dicho cabezal. La faldiila 16 está separa 
da de la pared 18 C del cabezal, al contrario que con la - 

10 técnica anterior que exigía el contacto entre la tapa y di. r ***
cho cabezal. En asta realización, el arrastre de la tapa 11 *. *,
por el cabezal 18 está asegurado por el ajuste fuerte entre*' * + *
el canto redondeado 16A de la tapa y el canto 18 8 del cabe 
zal. Debido a esto se puede reducir el radio de la pared 18 C 

15 del cabezal sin reducir el radio del extremo del cuerpo del

recipiente.
La figura 4 muestra la costura triple 14 formada 

por siete espesores de chapa de metal de la tapa y del cucjr 

po, cuando la herramienta de engatillar 8* se retira hacia 
20 su posición de partida (no mostrada). Debe considerarse que,

como se ve en las figuras 5 A, 5 B y 5 C, la acción de la he 

. rramienta de engatillar 8* deforma la faldiila troncocónica

16 hasta darle una forma sustancialmente cilindrica. Al Fi- 

nal del movimiento radial, hacia el centro de la herramien-(i
25 ta de engatillar 8', la superficie interior de la faldiila 16

queda apretada contra la pared inclinada del cabezal 18 C.

Al retirarse la herramienta 8', la elasticidad de la chápa
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de metal provoca el salto de la triple costura 14 hacia fue 
ra separándose dBl contacto con la pared 16 C.

Esta reacción de la costura, aumenta necesaria- 
mentB el radio de su proyección, como se indico al descri- -* 
bir la técnica anterior. Con la pared 18 C del cabezal, có-^J/ 
nica de acuerdo con la invención, es posible reducir dicho 
radio. La faldilla 16 de la tapa adopta una forma cilindré -. ** 
ca después del engatillado. El ángulo de inclinación de 
la pared 18 C del cabezal se determina dB forma que sea ret , 
lativamente fácil retirar el recipiente del cabezal después^ *. 
del engatillado. Puede llegar a 5B pero es preferible un án/*Y* 
guio de 30. El cabezal 18 puede estar equipado con un es- " 

tractor para facilitar la salida del recipiente.
Debido a la combinación de una pared inclinada 

18 C del cabezal y de la mayor holgura entre la superficie 
interior del cuerpo 2 del recipiente y la pared 18 C, la 
proyección radial resultante de la triple costura 14 sobre 
la superficie 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 según la téc 

nica anterior.

Lss figuras 5, 5 A, 5 B, 5 C, 5 D, 6 y 7 mues­

tran una segunda realización práctica de la invención. Otra 

vez el cuerpo prefabricado 2 es el mismo que al de la técni 

ca anterior, da las figuras 1 y 2. La tapa 21 es distinta 
porque tiene una pluralidad de nervaduras 22, embutidas ra­

dialmente hacia el interior, axialmente inclinadas e igual

*

€ +
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t * +

o desigualmente espaciadas alrededor del canto redondeado 
entre si fondo 25 y la faldiila troncocónica 26, (ver figp 
ras 5 y 7). La superficie interior de las nervaduras sigue

* Wla curvatura de la tapa como se ve en la figura 7 para actj  ̂
piarse al canto 28 B del cabezal 28.

Debido a la profundidad de las nervaduras 22, 
en la realización práctica de la figura 5, la faldiila 26 * '*
de la tapa 21 queda más separada de la pared 28 C del cabe; 
zal que, como en la realización práctica de la figura 4, - 
está también inclinada. La zona anular de contacto 29 A ep 
tre la faldiila 26 y el cuerpo 2 también queda más separa- 'y. 

da de la parad 28 C.
La zona de contacto entre el cabezal 28 y la tp 

pa 21 se interrumpe a lo largo de la circunferencia del ca 

bezal debida 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 la tapa 21.

Otra característica de la realización práctica 

de la figura 5 es que las tapas 21 son fácilmente apilables 

como se muestra en la figura 5 D. Las nervaduras 22 de cada 

tapa apoyan en el canto redondeado 26 A de la tapa subyace;n 

te, por lo cual los fondos 25 y 25' y las pestañas 27 y 27' 
quedan separados axialmente. Esto facilita el manejo de las 

tapas prefabricadas y evita problemas que han sido tradicio 
nales en la técnica anterior. Es obvio que el diámetro de - 
la circunferencia en que están situadas las nervaduras debe

1

* 4
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ser menor que él diámetro del inicio del canto redondeado
para que así, sea cual sea la orientación angular, exista*. ;+ * *
una mayor probabilidad dB que las nervaduras 22 apoyen SOY*** 
bre dicho canto 26 A.

El proceso de engatillado se describirá con má.§*.*.
detalle de acuerdo con las figuras 5 A, 5 B y 5 C.

La figura 5 A muestra la primera fase de la fojr .
mación de una costura triple, en la cual una primera herra**.
mienta 8" se desplaza radialmenta hacia el centro para foj?...

. . . .
mar un primer bucle 17 A con lo cual la pestaña 27 se colg . 
ca sobre la pestaña 3 del cuerpo.

Después de la primera fase, otra herramienta 8' 

enrolla juntas las dos pestañas 3 y 27, y al mismo tiempo 

empuja la faldilla 26 de la tapa y la zona de unión 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 
B' se completa la formación de la costura en forma de espi­

ral fuertemente apretada según la figura 5 C. Al mismo tiem 

po la faldilla 26 do la tapa 21 se aplasta contra la pared 

28 C del cabezal.
Al retirar la herramienta 8' (ver figura 6), la 

costura 24 tiende a salir como consecuencia de la elasticj. 

dad de la faldilla 26 y del extremo del cuerpo 2, por ln 

cual se produce una holgura entre la pared interior de la 
costura y la pared 28 C del cabezal.

Las nervaduras radiales 22 disminuyen dicha elas¡
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ticidad y reducen la proyección radial de la costura a 3 v.e 
ces el espesor "e" de la chapa de metal, como se ve en la!** I 
figura 6. Después del engatillado, las nervaduras 22 quedar^ * 
totalmente aplastadas en la zona de la faldilla contra la - 
pared 28 C del cabezal y sólo subsisten en el canto redondeja*. 

do.
5e describirá ahora una nueva realización prácti .

ca de la invención según las figuras 8 y 9. La figura 8 mQe¿*.*..*
tra una tapa prefabricada 31 y un cuerpo 32 colocados en el*/*,

*****
cabezal 38. El radio de curvatura R1 de la zona de unión e& *. j
tre la parad del cuerpo 32 y la pestaña 33 es menor que en 
las anteriores realizaciones prácticas. La tapa 31 compren­

da un fondo 35 unido por el canto redondeado 36 A a la fal­
dilla troncocónica 36, con mayor ángulo de abertura qUB las 
faldillas 16 y 26, que está unida a la pestaña 37 por una - 
zona de conexión de radio R2. La zona de unión del cuerpo 

32 de radio R1 descansa sobre la zona de unión de la tapa 31 
de radio H2, debido a una determinación apropiada de estos 

radios. En la práctica, el radio R2 es ligeramente mayor - 
que el radio R1. El cuerpo del recipiente 32 está en conta^ 
to con la tapa 31 por Bl borde de la pestaña 33 y en la lí­
nea de contacto 39 A próxima a la zona de inflexión de la 

faldilla con la zona da unión de radio H2.
El engatillado se realiza como se ha descrito ari

teriormente y la tripie co atura resultante se muestra en la

figura 9. La proyecc ión radial de esta triple costura 34 so.

bre el radio nominal de la pare d 32 A es aire:jedor de dos 0

*
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tres veces el espesor "e" de la chapa metálica. Debe resaJL
tarse que la particular forma de la tapa 31 mostrada en lk. ;

* * *figura S permite que el cuerpo del recipiente quede separa^,* *
do de la pared 3B C del cabezal aproximadamente lo mismo
que en la realización precedente por lo cual la costura so*/.
bresale lo mismo que en la figura 6.

En las figuras 10 y 11 la tapa 41 y el cuerpo 42.
son distintos que los de las realizaciones precedentes.  ̂ *.

La forma de la tapa 41 es sustancialmente igual*...
a la de la figura 3, con un fondo 45 unido por un canto re *

"** *.*
dondeado 46 A a la faldilla troncocónica 46 quB a su vez - 

se une por medio de una zona de unión con la pestaña 47.La 

tapa 41 de esta figura 10 difiere de la tapa 16 de la figjj 
ra 3 por el mayor ángulo entre faldilla y pestaña.

El cuerpo del recipiente 42 tiene una pestaña 43 
en su extremo como en las realizaciones precedentes. Además 

tiene un estrechado anular 42 B de sección transversal en 
forma da "C", embutido hacia su interior. Este anillo encj3 
ja en la faldilla 46 da la tapa 41 en una linea de contac­

to 49 A. Aunque la pared del cuerpo 42 queda separada del 

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

La costura triple 44 resultante se muestra en la 
figura 11. La proyección radial de esta costura sobre el la[ 

teral 42 A del recipisnte es dos o tres veces el espesor 
"e" de la chapa de metal.

- 15 -

En el sitio donde estaba situado el lado superior
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del anillo 42 B queda una sección anular oblicua formada
por la cara superior de la herramienta de engatillar 8'" *̂. *.

* * **
al final de su desplazamiento.  ̂**.***

Las figuras 12 y 13 ilustran una última realiza 
ción práctica para formar una triple costura de reducida .- *+ * w
proyección radial, según la invención. El cuerpo del reci­
piente y la pestaña 33 son sustancialmente los mismos de -
las figuras B y 9 pero con un radio menor en la zona de *- *

.*
unión. La tapa prefabricada 51 comprende un fondo 55 rodea....+ * * 

+  *  *  *

do por un canto redondeado 56 A encajadlo en el canto 58 B. .
. *

del cabezal, entre el frente y la pared del mismo. Entre la 
pestaña 57 y el fondo 55 la faldilla se divide en dos zonas,

la pr imera de las cuales 56 encaja en el cabezal y la según

da zon a 59 A encaj a en el cuerpo del recipiente 32 . Ambas

zoñas están unidas por la zona anular 52.

La pest aña triple 54 es similar a la de la figju

ra 9. Como en ese caso , la proyección radial de la pestaña

so bre el cuerpo es de dos o tres veces el espesor "a" de la

chapa meta liea. -

La figu ra 14 muestra la presente invenc ión apli-

ca da a1 en¡gatillado de una tapa 61 y un cuerpo de recipien-

t e 62 con tjna cost ura dobl e conv encional 64. La he rramienta

do ble Q"" es con vene iona 1. El cabezal 68 tiene una pared

inclin ada <58 C que ant es del engatillado está sepa rada ra-

dialme nte <del cuerpo una distanc ia superior al esp esor de

la tapa, como en cualquiera de las realizaciones anteriores. 

Las pestañas deban prepararse para una costura doble. La pro.

25
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yacción radial da la costura dobla 64 sobre el cuerpo 62 es
nula y por esta razón la capacidad de almacenaje de estos;.. *.. .*
bidones es óptima en un espacio dado. Lá costura doble 6 4 H J*.**.*
es adecuada para ciertos usos, pero los expertos en la teje 
nica prefieren un bidón con engatillado triple por la mayqr*.. 

fortaleza de la costura.
Además de las varias realizaciones prácticas des¡ . 

critas e ilustradas, pueden emplearse variaciones y alterna..
tivas para formar costuras con proyecciones radiales reduc¿...

.  *  *  
+  *  *  *das con respecto al cuerpo del recipiente. En todos los ca- .

*  *

sos el diámetro efectivo del redalto formado por la costura 
se reduce durante el engatillado siempre que se deje una ho.l 
gura suficiente entre el cabezal y el cuerpo del bidón u - 

otro recipiente.
Los expertos en la técnica comprenderán que el 

manejo de los bidones u otros recipientes con medios de sjj 

jeción que aprovechan la costura no deben cambiar con res­

pecto a la técnica anterior.
En este aspecto, la zona troncocónica formada en 

el cuerpo del recipiente junto a la costura puede ser bene­

ficiosa.

Aunque el cuerpo del recipiente descrito es genê  

raímente cilindrico, la presente invención puede aplicarse 
fácilmente a cuerpos de recipientes de sección transversal 

distinta, p.e. poligonal, entre otras.
Las tapas prefabricadas y los cuerpos de recipieri 

tes descritos se fabrican preferentemente por medio de opera,



1H

ciones de estampación ya conocidas en la técnica.
Los materiales, forma, tamaño y disposición de;*. *.I *.*

los elementos serán susceptibles de variación siempre que* J*.
*  *  .  *

ello no suponga una alteración en la esencialidad del inven 
to. . ."*.

Los términos en que se ha redactado la 
memoria deberán ser tomados en sentido amplio, no 
vo.

presente
limitati

i
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REIVINDICACIONES
Se reivindica como de propia y nueva invención^*. **

.  *.*
a favor da GALLAY, S.A. lo especificado en las siguientes.**.*
reivindicaciones:

5 1.- Fondo preformacio adaptado para ser engastadb*,*.* w *
sobre un cuerpo de recipiente, del tipo que incluye una pair
te central transversal hueca, un faldón que se extiende -
axialmente a partir da esta parte central, una zona anular .
cóncava de unión que une dicha parte central con dicho fal....

10 dón y a continuación un reborde que se extiende radialmente .
*.*

hacia el exterior a partir de este faldón, a una cierta dis 
tancia en sentido axial respecto a esta parte axial, esen­

cialmente caracterizado porque el faldón (26) se extiende 
al mismo tiempo en sentido axial y en sentido radial a pajr 

15 tir de la parte central, y porque en la zona cóncava de
unión existe una pluralidad de zonas embutidas huecas (22) 

que sobresalen hacia el interior, para entrar en contacto 
con una zona correspondiente de unión de un mandril de en­

gaste, con al fin de hacer girar al citado fondo (21) por 
20 medio del mandril, podiendo estas Zonas embutidas también

entrar en contacto con la cara convexa de la zona de unión 

de un fondo subyacente (21-) idéntico, en posición de enea 

jamiento, de modo que los rebordes de este fondo y del fon, 
do subyacente, estén separados axialmente el uno respecto 

25 del otro, para facilitar su separación y su manipulación.
2.- Fondo preformado, según la reivindicación 1, 

caracterizado porque las citadas zonas embutidas están sepe)
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radas circunferencialmente la una de la otra, en esta zona
de unión. I*. '. *.

3. - Fondo prBformado, según reivindicación 1, * J 
caracterizado porque estas zonas embutidas son nervios (22) 
inclinados axialmente, que se extienden a partir de la zona- 
central en el faldón, aproximadamente hasta la zona media - 
entre la parte central y dicho reborde.

4. - "FONDO PREFORMADO ADAPTADO PARA SER ENGA5T.A..
DO SOBRE UN CUERPO DE RECIPIENTE". .**

OJTal y como se describe en la memoria precedente,
*.

que consta de veinte hojas foliadas y mecanografiadas por 
una sola de sus caras y planos de forma y tamaño reglamenta
nos.

Madrid, 14 de Agosto de 1986 

P. A. de EALLM, S.A.
Víctor Gil Veyga:
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