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PATENTE DE TMVENCION

1

que por veinte afios se solicita a favor de FUI'S METALLIGUES
GALLAY, S.A., de nacionalidad francesa, domiciliada en 166,
rue du Faubourg Seint-Honoré, Paris (Francia), y que ha de

recger sobre " PERFECCIONAMIENTOS EN L4 FABRICACION DE DIDOHES

Y OTROS RECLPIINIES METALICOS "

S R R N N S L L T L L L N N R N T I N I N C RN NI Do o D oL oo

Memoria deseriptiva

El registro de la Patente de Invencidén que se soli-
cita tiene por objeto garantizar la explotacién exclusiva en

todo el territorio nacional y sus posesiones de unos perfec-—

cionamientos en la fabricacién de bidones y otros recipientes

metélicos, conforme se describe a continuacidén y se represen~

ta gréficamente en los adjuntos dfbujos, a tItulo de ejemplo.
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La presente invencién se refiere s serfeccionauientos

en la fabricacidn de bidones y otros recipientes metélicos.

Es bien sabido que los bidoncs u otrosrecipientes
enélosos se obtienen ensamblando los fondos sobre un cuerpbj.-
o ermazdn, realizfniose ¢l ensamblado por crngatillado.

Ahora bien, estos engatillados sufren en el curso -.
de la menipulacidn golpes que provocan deforumaciones tales;
que los engatillados resultan deteriorados lo que muy a menudo
bace el bidon inutilizeble. Ya se ha tratado de resolver este
inconveniente reforzando las uniones, principalmente por.mgdio

YA -

de aros o refuerzos, pero la fabricacidn de los bidones pig-
senta, entonces, dificultades, principalmente el montaje;.qde
llevan a un aumento sensible del precio de costo.

Taubién se ha pencado cn asegurar el refuerzo de las
uniones, creando un repliegue suplementario a los engatilla-
dos usuales, de tal suerte que, en lugar de los cinco espe-
sores habituales, los engatillados obtenidos con esta técnica
proesestan slete espiccores que confieren a los bidones o reci-
pientes una resistencia a los chogues sensiblemente incremen-
tada. La realizacién préctica de esta téenica se ha revelala
poco préctica y cowpleja, principclmente por razdn de la ncce-
sidad de preparer los fondos y los cuerpos a ensamblar y, taw-
bién, por razén de las operacionés de traslado y adaptacién
de los recipicntes en curso de fobricacidn sobre miguinas egui~
padas para regponder a las diversas fases de la fabricacidn.

Se compreuderd que ésta tlenica de fasbricacidn lurga
v delicada, no da entera catisfaccién, ya que no corvesponde,
en particular, a las exi_encias de‘una fabricacidn en grundes
series,

Lu prescnie inve.cién persigue sluplificar, en ;jran
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medida, el estado ectual de la téenica del triple engatillado,
¥y propone, a este fin, un procedimiento y un dispocitivo de

realizacién simple, adaptable a las mdquinas de engatillaﬁifE
de tipo usual, susceptibles de suministrar cn un periodo de .

tiempo winimo y de manera continua, en una wola operacidny,

bidones u otros recipientes anflogos dotados de unidnes de*

triple engatillado. ' _ )

El procedimiento, segdn la invencidn, de engatilladg
triple de los fondos de recipientes metdlicos, bidones ufﬁ?és,
mediante arrollamiento de un borde rebatido de un fondo,:qgé
est4, asimismo,aarrollado-sobre un wborde de cuerpo o afmézgn,
estd caracterizado en que el engatillado se efectua por empuje
radial, guiado de una manera progresiva, siguiendo una direc~
cién perpendiculear al eje del bidon, accionado en rotacidn
relativa, de guerte que dicho borde de fondo, atacado el pri-
mero, se encuentra, en una deformacidn continua, arrollado,

8l s0lo al principio, alrecedor del rcborde del cuerpo o araa-
z8n y, seguidamente, con este Ultimo, en la continuacidn del
movimiento, hasta la obtencidn del triple engatillado.

Ta invencién prevé, igusalmente, p;ra la puesta en eje-
cucidén del procedimiento entedicho, un diepositivo que compren—
de mendriles rotativos adaptados para soportar el biddén por

encajado en dichos fondos, estando caracterizado dicho dis-

positivo en que, una moleta desplazable perpendicularmente al

‘eje de rotacidn del bidon, radialmentetia un fondo, estd adap=

tada para efectuar el emrollamiento de las chapas, pudiendo
efectuar seguidamente, si se desea, wia segunda woleta llama-
da de presién, la fase final del engatillado.

Las caracteristicas y ventajas de la invencién se
pondrén, por lo demés, de manifiesto en la descripcidn gque

sizue, dada 2 tftulo de cjemplo, con referencia a los dfbu-
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jos adjuntos en los cuales:

- la fizura 1 mucstra parcialmente en seceidn el cuerpo y el
tondo de un bidén para la ejecucidn de un engatillado segln
la invencidn; «
~ las fizuras 2 a 5 ilustran, esquendticemente, difercrntes
fases del proceso de formacidn; -
- la figura 6 ilustra, a escala mayor, una seccidn del enga~
tillado triple de acuerdo con la invencidn;

la figura 7 ilustra de una wmanera esquem&tica una forma de. rea-
lizacién de un dispositivo pars la obtencién de engatilluios
triples; -
- las figuras 8 a 10, muestran en escals ampliada, fases del
enrollamiento del borde .del fondo sobre el reborde del cuerpo
del reciplehte;

- las fi-uras 1l a 14, iluctren cémo se consigue el enrolia-
tientoy

- la figura 15 muestira el engatillado obtenido.

En las figuras 1 a 6 la referencia 10 indica la pared
dél cuerpo o armazln del biddn y 11 un fondo. E1l cuerpo del
vidén o arwazdn, comprende ( £3i_ura 1 ) un borde rebatido 12,
micntras que ¢l fondo comprende una parle rewetida 15, ence—
Jeda en el cuerpo, y on la prolonsacidn de la cual se situa
un borde periférico indicado en 14. La lonzitud L del borde
rebatido del cuerpo y la longitud L del borde del fondo estén
determinadas de mauera que proporcione el waterial necesario
para la ejecucidn del perfil de engatillado en funcidn, por
una parte, de los deslizomientos y del camino recorrido por
coda borde y, por otra parte, ecn funcién de la clace de ma—
terial utilizado y de. su espesor.

Ahora nos rcferircmos a las figsuras 2 a % gue ilustran ,

esqueméticamente, a guisa de e,cuplo, las diferentes fases del
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procego de conformacidn de las chapas para la obtencidn de

un bidén cuyos fondos estén engatillados cunforme a la inven-

[

cién. o
En la figura 2, la parte de chapa del fondo Ly querre-

basa el borde rebatido L del cuerpo es convenientemente em—f:

pujado hacia el biddn, mientras que las figuras 3 y 4 mueg:"

tron los empujes intermedios pera la obtencidn del perfil ége
aparcce en la figura 5. :';t
In este estado, el ensamhlado del fondo con el cdg%pb
cot8 realizado y los repliegues sucesivos, que forman un -enge-
tillado triple, comprendensicte espesores de chapa indicados
con las referencias 15 a 2L y que confieren a esta unidn una
gren resistenciay por razdn del proceso de formacidn, esta
unidn'presen%a holguras entre las chapas y carece, por tanto,
de estanqueidad; en ciertog casos de utilizacién bajo esta
forma, la estangueidad se realiza rellenando, de cualquier
manera apropiada, log espacios comprendidos entre las capas
de chapa con una junta lfguida polimerizada.
Sin embargo, con objeto de asegurar, al engatillado,
una resistencia mixima al mismo tiempo que una estangueidad
a toda prueba, el perfil obtenido al final del enrollamienta
se'somete a un aplastamiento que une intimsmente las chapas
de los bordes de los fondos y del cuerpo dcl biddén. Este aplas-

tamiento pudiera, por supuesto, ser tombién efectuado después

‘de que hubiera sido inyectada una junta lijuida en log espa~

cios comprendidos entre las chppas.

Cuando esta dltima fase ha sido efectuada, segln se
ve bien en la figura 6, el engatillado presenta una seccidén
que consta dé siete espesores de chapa.

Una unién tal, cuya simplicidad y robustez es evidente,
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asegura eficazmente la estangueidad sin gue se le azregue
ningdn refuerzo o aro a las piezas que constituyen el bidén,
a pecar d¢ las detoruaciones inevitebles provocadas durante
el curso de las manipulaciones de uso.

Segln una forma de rcalizacién preferente, escosida.

y representada esquem&ticauente en la figura 7, el dispositivo
de engatillado esté habilitado sobre una mdquina de engaﬁifl&r
de tipo usual indicada globalmente en 25.

Una miguina de este tipo comprende de manera condcida
en si misma dos mandriles rotativos 26 y 27, mdviles axiaiuen-
te; estos mandriles cstén destinados a soportar el biddn, du-
rante el eugatillado, por sus fondos 28 y 92, previamenté ‘
acoplados a las partes terminales correspondientes del cuerpo
del biddn.

Rauislacnte a cada uno de los fondos, el dispositivo
de engatillado segln la invencidn comprende, en el ejemplo
elegido, no limitstivo, dispuestos sobre un soporie comin 31
sugtentoado por el bastidor de la ﬁéquina, dos cuerpos porté—mo—
letas 32, %3 susceptibles de desplazamiento ( flechas F) a lo
largzo de una deslizadera 24, orientada paralelamente al eje
del bidén. .

Cada uno de los cuerpos porta-moletas lleva una priuera
moleta %6 y una scgunda moleta 37, por intermediacién de Sr-
ganos %4, 55, que se desplazan segin una direccién perpendi-
cular a la deslizadera (flecha Fl).

Los cucerpos porte-moletas %2, 53 ven mandados por
wedio de cualqaier.dispositivo a ropiado, no represcitado por
ser conocico en si mismo; en el ejemplo elegido son arrasira-
dos con desplazamiento simultaneo en dos direcciones opuestas.
Es féci mente apreciable que el desplazomiento de estos cuer-
pos podria efectuarse en la misme direccidn, mcdionte una dis-

posicidn aproplaua dc las moletas.
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Preferenteucnte a 180Q de las moletas 30, 37, el
bagtidor de la méyuina lleva las llamadss moletas de presidn
%8, wovibles perpenGicularuente al eje del bidén por interme-

Lt e,

diacidn de las correderas 59, desplazables sobre las Geslizg-.

deras 40, :

El dispositivo queda preferentemente completado por !
medios 41 aptos para proyecctar, si se desea, sobre las chaggé,
durente su plegado, una junta lfguida polimerizada. ’

Noa referiremos ahora a las figura 8 a 10 que mu?stran
une fase de la unidn de un fondo 28 que coumprende un borde[?e—
batido 42 con un cuerpo 30 provisto de un reborde 4%. El:bpfde
rebatido del fondo comprende una orla periférica 44 desﬁinéda,
principalmente, a limitar el desgaste de la gargenta de la
moleta %6; de todos modos, dicha orla no es indispensable,
ya que cl enrollamiento de las chapas puede, ijualmente, obte-
nerse con un borde rebatido desprovisto de la orla arriba indi-
cadas.

El reborde del cuerpo del biddn y el borde rebatido
poséen dimensiones determinauas de forma gue proporcionen,
Jjustamente, la materia necesaria para la Bbtencidén de un en-
gatillado triple de siete espesores de chapa.

En una primera maniobra, los mancriles se ponen en
rotacién y arrastran el bidén a una velocidad previamente
determinada; la moleta %6, una vez traida frente al rcborde
del cuerpo del bidén continuo (flecha F2 ) hacia cl eje del
biddn; en el curso de su desplazamiento, la moleta, que ha
establecido contacto con la parte terminal del borde rcba-
tido, que pasa por delante de ella, replicga el borde comu-
nicéndole su perfil, el cual estd estuadiado de manera que,

al final del avance de la moleta, la parte terminal del bor-
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de rebatido del fondo resulte enrollada, con su extremidad
45 situada frente al reborde del bidén, ccmo se muestra en la
figUI’a 20 ‘-,

.

La moleta 36 es en dicho momento retirada a su posi-.

LY

cidn inicial de partida y se manicbra el blogue 33 de maneyé

~
LS

que traiga la moleta 37 (figuras 11 a 14 ) frente al enrolléJ-
miento antedicho, maniobrfncose la moleta 37 con desplazamigdto
radial continuo (flecha F% ) hucia el bidén, hallédndose este -
@ltimo siempre movido en rotacidén. L

Cuendo la moleta 37 entra en contacto con el enroiié}
miento formado por la moleta precedente, el desplazamientéhfa-
dial continuo, por una parte, y el perfil apropiado de su gar—
ganta, por otra parte, provocan la deformacidén de las chapas
que se enrollan sobre si m;smas a medida de los movimientos
combingdos, respectivauente, de rotacidn del bidén y de avan—
ce continuo de la moleta,

Como se ve clarauente en ta figura 14, se obtiene un
triple en_atillado de ciete espesores de chaja, realizado con
un minimo de naterial de partida, lo cual es debido prinecipal-
nente al hecho de que las extremwldades 45, 4G, del reborde del
cucrpo dcl biddén y del borde rebatido, se crcuentran cnancha-
das sobre una longitud reducida al mifimo, lo que peruite reali=-
zor un engatillado muy ecdnomico,

BEn este momento, el ensamblado de las tapas con cl
cuerpo del bidén estd‘ya efectuado, la molcta 37 es wmaniobra-
da para guc vuclva & su posicidd inicial de partida y los man-
driles se paran,después de lo cuel, el bidén pucde ser dirigido
a un puesto siguiente.

De todoo modos, después de que la moleta %7 haya sido
traida a su punto de partida, se puede, si asi se desca, efec—

tuar una operacién de terminads consistente en aplactar el en-
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gatillado obtenido, mediante la intervencidn de lgvmgleta 38
que presenta un perfil apropiado 47, fase &cta que estd re-
prescntada en la fipura 15,

Se comprenderd que el replesado continuo de las ch@éé@
presenta la ventaja de modificar su estructura inicial que. ..
se encuentra de cierto mcdo re;acadaAde donde regulta un au-:

mento de rigidez. .o

-

Un tal procedimiento y un tal dispositivo, cuya
simplicidad de pucsta en prictica se spreciars fécilmente,in
perniten, por tanto, la obtencidén de bidones u oiros rociﬁi@h—
tes aptos para resistirveficazmente los chogues gue inovité;
blemenite sobrevienen a este género de material en cl curso -
de sus wmanipulaciones durante su eimpleo.

También se podrian ejecutar, con el procedimiento y
el dispositivo arriba descrito, rccipientes del género consti-
tuido por un complejo metal-pldstico, o cualquier otro ma-
terial similor, que presehte una seccidn cilindrica de cual-
quier dimensidn; pero también podrie considerarse la apli-
cacidn del procedimiento sntcs descrito para la cjecucidn de
recipientes que posean secciones cuadradas, rectan;ulares u

otras; en este caso seria ventajoso prever que el recipicnte

esté fijo mientras que las moletas sean méviles y estén habi-

litauas para dcsplozerse paralelamente a la periferia de los
recipientes.
Se sobreentiende que la invencidn no estd limitada

al modo de realizacidn escogido y representado, el cual pue-—

‘de, por el contrario, ser objeto de varientes sin que por

ello se desobrde el marco de la invencidn. Asi, por ejemplo,

ge ha descrito un dispositivo que comprende, radialucnte dis—
puesto a cada fondo, un par de moletas; es concebible que
una sola moleta desplazable radialuente a cada fondo pudiera
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rcalizar el agrapado de cada uno de éstos estando provicta

de un perfil conveniente.

NOTA DE REIVINDICACIONES

Se reivindica como propio y nuevo a favor ( de Futs:~
Metalliques Gullay, S.A., cdomiciliada en Paris (Francia), 15
especificado en las giguientes reivindicceiones: ;
PRIME.A.~ Perfeccionanientos en la fabricacién de bidoneS y‘
otros recipientes metdlicos, en que el triple engatillado
de los fondos y cuerpo de los recipientes metélicos tiené Tlu—
gor mediante enrollamiento de un borde rebatido de un fondo,
el cual estd enrollado sobre un reborde del cuerpo del reci-
piente, caracterizado en que el engatillado se efectus operan~
do porreplegade radiel, guiado de una manera progresive, si-
guiendo una direccidn perpendicular al eje del biddén estando
accionado éste en rotacidn relativa, de suerte que dicho bor-—
de del fondo, atacado en priwmer lugar, es enrollado, primcre-
menue ¢l wolo, on tna deformacién cintinua alrededor del re-
borde del cuerpo del recipiente y, seguidamente conjuntawcute
con este (ltimo cn la continuacién del movimicnto, hacta la
obtencibn del triple engetillado.

SEQUIIDA.~ EL mismo procedimiento a gue se refiere la priwera
reivindicacién, caracterizado en que, al tinal del replesado,
ge procede o un aplastamiento de las chapas enrolladas.
TERCETAL~ Bl miswo procedimiento a e se reficre lo reivin-
dicacién primera, ceracterizado en que se inyccta, despuls
del replegado, un producto lIquido polimerizado.

CUARTA.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de bidones

vy otros recipientes metdlicos, segln las rcivindicaclones
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precedentes, medionte empleo Ce mondriles rotativos suapta-
Gos para soportar el bidén, medionte encajado de dichos fon-
dos, caracterizados por la intervencidn de un dispositivo gue-

LS ’

couprende una woleta desplazable radicluente a un fondo y .

sobre un coporte per endicularmente al eje de rotacidn del

bidén, la cual molecta estd adaptada para efectuar el enrolla--
miento de las chapas, mienﬁraquue, sepuidgmente, ei se deseaq,
una segunda moleta, llamsda de preeidn, puede eofcctuar la fdde

3

final del engatillado.. N
QUIHTA,— Los mismos perfcccionamientos a que se reficrc'igj
reivindicacidn cucrta, carscterizedos en que dicho disposiiiyo
cowprende, radialmente a ccda fondo, zl mencs una moleta de
plegade y una moleta de precidn.

SEXTA.- Los mismos perfeccionamientos a gue se refiere la rei-
vindicacién cuerta, caracterizados en que ¢l replegado de las
chapas se logra mediante un par de molctas desplazables.COﬁ—
Junteucnte, paralelamente al eje de rotacidn del biddn y radial-
mente, una despuds de la otra, poceyendo una priwera woleta un
perfil adaptado para replegsr el borde de fondo enrolléndolo
sobre el reborde del cuerpo del biddn, mientras gue una segunda
moleta presenta un perfil adeptado para ejercer uma resnuda-
cién de movimiento para la prosecucién del enrollamiento.
SEPTTIMA.—~ Los mismos perfeccionsmientos & que se reiicre la
reivindicacidn cuarta, caracterizados en que se disponen dos
pares de moletas, tales como las arriba descritas, sobre un
soporte comlne.

OCTAVA .- PERFECCIONAMIENTOS &N LA FABRICACION DE BIDONES T
OTROS RECIPIEDNIES METALICOS.
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Tal y como se deja descrito en la menoria prececdente
que consta de doce hojas foliadas y mecanografiadas por una

gola de sus caras yaatmw hojas de planos.,

Madrid, 15 Junio 19066

P.A. de Futs. wetalliques Gullay,S.A.
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