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lemoria Descriptiva

El invento se refiere a una mejora intrody
cida en al procedimiento de realizacidn del triple en
garce.

En la patente @ nombre de la solicitante
nimero 1.447.436 y en su primer certificado de adicidn
no 89,175, se ha descrito, por una parte, una técnica’
de ensamblado de un fondo sn un cuerpo de recipiente
que permite obtener un engarce incluyendo més de 5 es
pesores de chapa (concretaments 7), correspondiends
estos 5 eospesores al engarce doble ususl, y, por otra
parte, el procedimiento de cbtencifn de este triple
engarce asf como un dispositive para la puesta en prag
tica del procedimiento.

El problema que se trate de resolver en gs-
ta técnica, consists en realizar con un consumo minime
de materis prima; una sujecidn de los bordes del fondo
y del cuerpo que presente una resistencia maxima y una
perfecta estenqueidad.

Se obsarvard que en el procedimientoc de la
técnica anterior, tal como se describe en el primer
certificado de adicidn mencionado mis arriba, se obe—
ra mediante repujado radial sin interrupcién, por me-
dio de por lo menns una moleta debidamentec perfilada
de tal manera que se forme, en una primera fase, en
la extremidad del borde del fondo un primer enrollae

miento cuya extremidad libre viens a situarse frente
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al borde del cuerpo todavia no deformado, hacia la
extremided de este dltimo, después de lo cuasl, du-
rante la fese de acabado, los dos bordes se someten
conjuntemente a una deformacidn cantfnua hasta obtener
el triple engarce que se presenta bajo le forma de es
pirales cefiidas con, en este caso, 7 espesores de ma-
teria que pertenpcen alternativamente a los bordes -
del fondo y del cuerpo.

Para que el consumo de materia sea dptimo,
es nacesario que sl didmetro del enrollamiento forma-
do durante la fase inicial y que constituye el cora-
z3n de la espiral sea tan reducido como se? posible
y que, como se ha indicado més arriba, la extremidad
libre de este enrollamiento esté orientada hacia la
extremidad del borde del cuerpo.

La molets o las moletas utilizedas en es-
te procedimiento de la técnica anterior incluyen uns
garganta cuyo perfil es una curva formada por un ciar
to nimerc de radios.

La aplicacidn de ests procedimiento condu-
ce desde lusgo al resultado deseado en el caso de chag
pas cuyo espesor no rasbasa 10 décimas ds mm.

La oxperiencis ha demostrado que.an el co-
so de ospesarss de chaps superiores a 10/10 nmm, la
formaecidn del primer enrollamiento con un radio lo mis
reducide posible, presentaba dificultades de realiza-

cidn con las moletas de perfil concebido para la gama
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de sspesoras en cuestifn,

El presents invento se propone paliar es-
tas dificultodes relacionadas con chapas de cspesores
superiores a 10/10 mm, a pesar de que el procedimien-
to pueda ser aplicado a chapas de espesorss inferiores.
A este efecto, el procedimiento de obtencidn de un en-
garce .triple de los fondos de recipientes, en particus
lar met8licos, bidones u otros, en el cual después de
encejar el fondo en sl cuerpo da recipien?e s8 superpg
ne el borde del cuaepo al borde dsl Fondo? rabasando
el sggundo en una longitud prsdeterminada, y en el cual
durante uné fese final, utilizendo uns sola molete per
filada, so enrollan los dos bordes sl uno alrededor -
del otro pera constituir un engarce triple ques presen=
te mds de 5 espesores sdyscentes de materia, se carace
teriza en que, antes ds esta fase Finasl, la zona peri-
férice del borde del fondo se levanta sola, en un éngu
lo predeterminado, hacia el b?rda del cuerpo, definien
do asf una zone plane oblicua, Y en que, on la extre-
midad libre de dicha zona periférice del borda del fon
do se forma un gancho sbierto de radioc reducido, orisn
tado hacia el eje del cuerpc de rscipiente.

De acuordo con uns carscterfstics del inven
to, dichs zona oblicua se realiza mediante embuticidén
y la formacidn de dicho gancho se forma por ribeteado.

De acucrdo con otra caracterf{stica del in-

vento, diche zona oblfcua y dicha formacidn de un gan
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cho se efactlan sucesivamente por medic de unz moleta
de perfil adecuado.

Este proceso asi definido presenta, con g
lzcién 8 lo téenica anterior, dos ventajas esencia-
les:

a) la creacidn de una zona plans coblicua
defing una "gensoradora" en el borde del fondo que lg
caliza de maners muy precisa sobre la chapa sl punto
inicial al nivel del cual se articulard el snrolla-
nignto conjugado de los bordes de chapa haste la cop
clusidn del engarce triple,

b) el gancho que constituye el corazdn de
la espiral se dofine desde el comienzo en la forma
que conserva durante cl engarce.

De manera ventajosa, diche cuerpo de reci
piente est@ hecho de matoria plfstica y dicho fondo
estd hocho de acero.

Preferentemente, ol &ngulo de dicha zons
oblicua con relacidn al pleno del borde del fondo no
dofarmado estd inclufde entre 209 y 500,

El Angulo de dicha zonz oblicus sg doter-
mina de este modo pera evitar cuslquier pandaa-del
borde de chapa durante la formacién del gancho.

De acuerdo con oiro aspectn, el invento
tiende tambign a obtener un dispositivo para la pues
ta en ptéctica'del procedimiento, carzcterizado por

la utilizacidn, con el fin de roslizar las primera Y
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segunda fases, de una moleta cuya perfil presenta su=-
cesivamente una zona de entrada radial, una zona pla=-
na oblicua con relacidn a dicha .zonaz de entrzde, una
zona de conexidn curvae entrs dicha zona oblicua y una
zona plana de salida sensiblemente paralela a dicha
zona de entrada.

De acuerdo con una de las caracteristicas
del dispositiva, diche zona de conexidn presenta una
multiplicidad de radios de curvetura y une tangenciasl
mente dicha zona oblicua a dicha zona de salida.

Preferentemente, sl &ngula entre dicha zg
na de entrada y diche zona oblicua estd incluida en-
tre 209 y G0@,

En el caso de operaciones contfnuas, la
puesta en préctica de esta moleta permite, en una pg
sada, levantar el borde y formar el gancho, pudiendo
el 4ngulo de la zona oblicua y la zona de conexidn
indicada més arribe bajo la designacidn de "zona ya=-
diadza" adaptarse a cada espesor de materia para con-
sequir el consumo minimo de materia y una calidad

perfecta del ongarce triple terminado.

Las caracteristicas y las ventajas del ip
vento podrén verse claramente leyendo la siquients
descripeidn que se da a titulo de ejemplo no limita-
tivo, de un modo de reelizacidn del invento, hacien-
do referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

- la figura 1 representa le posicifn ini-
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ciel de los dos bordes que han de ser engarzados,

- las figuras 2 y 3 representan la reali
zacién de las opersciones de levantamiento del bor-
de del fondo y de formecidn de un gancho en méguinas
ggparadas,

- Las figuras 13 a id representan ls rea-
lizacidn de las operaciones de levantamiento del bogx
de del fondo y de Pormacidn de un gancho en una sola
pasgda por medio ds une primers molets perfileda,

Las figuras 4 a 9 representan la realiza-
¢idn de ls fase finel del enqarce triple por medio de
una segunds moleta perfilada, fase comin al proceso
segin las figuras 2 y 3 as{ como 1a = 1d.

En primer luger se hard referencia a las
figures 1, 2 y 3 que representan ls secuencis de las
pperaciones del procedimiento del invento en el caso
de la puesta en préctica de utillajes separados.

Los bordes respectivos 1 del cuerpo 2y 3
del Fondo 4 so superponen como se indice en la figu-
ra 1, y se crea, por une parte, por ojemplo mediante
una embutigi&n con prenss le 2ona oblicus 5 y, por
otra parte, mediante ribetesdo, el gancho 6, se en-
tiende que estas dos operaciones pueden hacerse en
un orden cualquiers.

Le formacidn de la zona ablfcua 5, pueds
ventajosamente ester integrada en la operacidn de -

corta-embuticidn de los fondos, haciandose despuds de
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esta fase del proceso el ribeteado del gancho 6, perc
también puede invertirse sl orden de las operaciones.

Las figuras 18 & 1d, describen la puesta
en prictica del procedimiento del invento para el lg
vantamiento del borde del fondo y la formacién del
gancho; la moleta 7 (figurs 12 a 1d) utilizada a es-
te efecto incluye una gargenta 8 cuyo perfil presen-
te cuatro partes bien distintas:

- en 9, una zona rectilinea de entrada con
un chaflén 10,

- en 11, uns zona rectilinea oblicus,

- en 12, una zona curva (zona de conexidn
curva)

- en 13, una zona rectilinea de salida sen
siblemente peralela a ls zona 9,

la zone curva 12 une tangencialmente las
zonas 11 y 13.

La zona 9 tiene por objesto el sostener el
borde del fondo para evitar su pendeo durante la opg
racidn de formacidn.

La zona 11 oriente el borde del fondo con
un 8ngule de ataque predeterminedo de le zona curva 123
gsta dltims presenta un perfil que corresponde al gap
cha, el cual, como se ha indicado mds arriba, consti-
tuye el corazdn de la espiral que ha de ser formads
con el borde del cuerpo. La zona de salida 13 mantie-

ne ese gancho durante su formacidn, lo calibra en el
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sentido de la alturz y lo mantiene en les partes cur-
vas 12 y oblicues 11 de la garganta 8,

Las figuras 4 & 9 corresponden a la fese
final de realizacidn del engarce triple, independien
tements del modo elegido pars la fase inicial en el
invento.

Se observard en la figura 4, qua en ls pg
sicidn inicial de la fase final, el borde del fondo
nresenta en 14, una generadora que constituye una -
zona de conexidn entre las zonas 9 y 11 alredsedor
de la cual se efsctiia el comisnzo de esta fase de en
rollamiento.

La moleta 15 presents una gargsnta perfi-
lada propiamente dicha 16, limitade por una zgna de
gntrada 17 y una zona de salida 18, pudiendo verss
claramente en las figuras 6 a 9 la progresidn del
proceso de enrollamiento conjugads de los dos bordes.
Se precisarf que, graciss a la parte inicial segln el
invento, sl enrollemiento comdn de los bordes 1y 3
se acaba, segln la figurs 9, mediente 8l contacto a
presidn contra la chapa del cuerpo 2 de la parte pas
terior 19 del gancho 6 que constituye el corszdn de
la espiral. .

Naturalmente, de manera bien conocida, pug
de depositarse en el gancho 6, antes de accionar la
moleta 15, una junte liguide de estanqueidad.

En funcidn de los espssores de chapa, sl
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angulo de inclinacidn de la zona oblficua 11 puede va-
riar de 20 a 502, adaptindose el perfil de la zona
curva 12 con el objeto de obtansr, en todos los casos,
el gancho de radic minimo para formar el engarce tri-
ple.

Desde luesgo el presente invento no se limi
ta a la forma de realizacifn descrita sino que inclu=-

ye cualquier variante de realizacidn.
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REIVINDICACIONES

Se regivindica como de propia y nucva inven-
cifn, e favor de GALLAY, S.A. con domicilioc en 166G, rue
du Feubourg Saint-Honor8, PARIS=8 (Francia), lo ospeci
ficado en las siguigntes reivindicaciones:

1.~ Procedimionto perfeccionade de realiza
cidn de un engarce triple de los fondos de recipien-
tes, en particular recipientes metflicos, tales como
bidones u otros, en ol curso dsl cual, después do en
cajsr un fondo en el cucrpo de recipiente, se super-
pone el borde del cuerpo al borde del fondo, sobressg
liendo el segundo respecta al primero a una longitud
predeterminade y, durante una fase final, con la ayuda
de uns sola moleta perfilada, se enrocllen los dos bor-
des el uno slrededor del otro, para constituir un en-
garce triple que presenta més de 5 espesores adyacen-
tos de materia, estando dicho procedimiento caracteri
zado porqus, antes de esta fase final ss levanta solg
mente la zona periférica del borde del fondo, con un
éngulo predeterminado, en direccidn sl borde del cuep
po, definiendo as{ una zona plana oblicue, y porque,
se forma en la extremidad libre de dicha zona paifdri
ca del borde de fondo un gancho ebierto de radio redu
cldo orientado hacia el eje del cuerpo de recipiente.

2.~ Procedimisnto perfeccionado de realizg
cién de un ongarce triple de los fondos de recipientes

y dispositivo para su aplicacidn segln la reivindica=
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cién 1, caracterizado porque dicha zons plana oblicua
se realiza medisnte embutieidn y la formacidn de dicha
gancho se efectia por ribeteada.

Je= Procedimiento perfeccionado de roaliza
cifn de un engarce triple de los fondos de recipisn- -
tes y dispositivo para su gplicecidn seqlin la reivin-
dicscidn 1, caracterizado porque dicha zona plana obLi
cua y dicha formacidn de un gencho se realizan sucesie-
vamente con una moleta de perfil adecuado.

4.- Procedimiento perfeccionade de reglizg
eidn de un engarce triple de los fondos de recipien-
tes y dispasitiVO para su aplicecidn seglin una cualquig
ra de les reivindicaciones 1 a 3, caraecterizado porque
dicho cuerpo de rocipiente es de materia plastica y di
cho fonde es deo acero.

S.~ Procedimiento perfeccionado de realiza
cidn de un engarce triple de los fondos de recipien=
tes y dispositivo para su aplicacidn segln una cualquie
ra de las reivindicaciones 1 8 4, caracterizsdec porque
el &ngulo de dicha zona oblfcua, con rolacidn al plano
del borde del fonde no deformado, cstd inclufdo entre
209 y s0&a,

6.~ Dispositivo para la puesta en préctica
del procedimiento segln una cuaslquiera de las reivindi
caciones antariores, car:cterizade por la utilizacidn,
pare la realizacidén de las fases primera y saqunda, de

una moleta cuyo perfil presenta sucesivamente una zona
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de sntrada planaz radial, una zona plana oblicus can
relacidn a dicha zona de entrada, una zona de cone=-
xién curva sntre dicha zona oblfcua y una zons plana
do salide sensiblemonte porslels a dicha zona do en-
trada.

7.~ Dispositiva segdn la reivindicacidn 6,
caracterizado porque dicha zona de conexidn presenta
ung multiplicidad de radios de curvatura y une tangen
cialmente dicha zqna oblicuz a dicha zona de salida.

8.- Dispositivo seglin 1a reivindicacidn 6,
ceracterizado porque el &ngulo entre dichs zona de
entrada y diche 2ona oblicus estd inclufdo sntrs 20¢
y 50¢, .

9.~ "PROCEDIGIENTO PERFECCICNACO DE REALI-
ZACION DE UN EMGARCE TRIPLE DE LDS FOHDOS DE RECIPIEN
TES Y DISPOSITIVO PARA SU APLICACIORN",

Tal y como se deja descrito en la memoria
precedsnte, que consts de 13 hojas mecanografiadas por
una sola de sus caras y planos de forme y tamaefio regla
mentearios.

Madeid, 30 de Julio de 1976
P.As de GALLAY, S.A.
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