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Memoria Descozri Pptiva

La presente patente s> zcfiere a un método dae

produccidn de cuerpos Qe lata de cheapa metdlica reforzados,

con costuras laterales trabades v soldadas, y més concreta-
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mente & la configuracidh y trapazén de los bordes de la
costura lateral de cuerpos de lata Provistos de pestafias o
hervios que penetran a través de los bordes de costura de las.
plezas, a fin de establecer en la costura espacios abiertos
0 respiraderos para soldarla y reforzarla seguidamente,

En la manufactura de latas de chapa metédlica ligera
a eXxpensas de material de reduocido espesor, & menudo conviene
former nervios anulares en 1la pared del cuerpo para dar a &s-
te solidez y rigidez. =En tales latas, es tambien ventajoso
reforzar las costuras laterales soldadas asegurando la firme |
unién de las numerosas capas de métal gque componen la oostura.‘ -

Se han sugerido muchos modos ge formar nervios o o
pestafias de refuerzo en el cuerpo de una lata hecha de mate-
rial relativamente ligero, pero la costurs lateral de tales
cuerpos ha planteado difioultades, por ser de poco espesor la
bared del cuerpo. Ila presente patente se propone vencer ests
dificultad por un método de doble finalidad para elaborar es-
tas latas de Poco peso. En este método dual, los nervios de
refuerzo se forman en la pleza primitive antes de trabar sus
bordes de costura lateral, de modo que las Pestafias o nerviosl
se pueden arrollar de modo fdoil y econdmicd de un borde a
otro de la pieza sin breocuparse de su coincidenoia por los
extremos, y las porciones terminales de los nervios que oruzan
los bordes de costura lateral de las piezas primitivas se
insertan luego formando parte de dicha costura, de modo éue
preSenfen respiraderos para la salida del aire encerrado en
la misma cuando ésta se suelda. Hste método Tefuerza tanto
le costura como la pared del cuerpo, lo cual permite emplear
material de menor calibre,

Por consiguiente, un objeto del invento es la pro-
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visidn de un método para producir ouerpos dé lata de chapa
metdlica ligera con costuras laterales trabadas, en el que se
provee el ocuerpo de un nervio de refuerzo que se extlende
transversalmente a los bordes de costura lateral del cuerpo
parcialmente configurado, y este nervio asi formado durante
la fabricacidn del cuerpo de lata, es incluido en la costura
lateral de modo Que queden respiraderos para desalojar me jor
el aire mientras se suelda luego la costura.

Otras muchas finalidades se apreciarédn ne jor, por
la desecripeidn siguiente, que, en correspondencia con los pla-
nos adjuntos, expoﬁé una formma preferida de ejecucidn objeto
de la patente. ®En los planos indican:‘

las figurés 1l y 2, secciones longitudinal Yy trans-
versal respectivamente, de una forma de aparato pars efectuar
algunas de las operaciones del método segtn la presente paten~
te. |

Les figuras 3 y 4, perspectivas de un cuerpo de leta-
parcialmente terminado, las cuales mucstran dos fases de manu.
factura del cuerpo realizadas en el aparato de las fizuras
1y 2; la figura 3 representa el cuerpo despues de configurcr-
lo y de embutir en el mismo los nervios de refuerzc, v la fi-
gura 4, el cuerpo despues de formar los gahchos en los bordes
que forman su costura lateral; |

Las figuras 5 y 6; secclones verticales transversa-
les de diferentes partes del aparato para efectuar otras ope-~

raciones que se desoriben;

La figura 7, una perspectiva de un cuerpo de latae
terminado, provisto de nervios circulares espaciadas a lo 1af-'
€0, ¥ una ocostura lateral trabada Y soldada;

La figura 8, una seccidn transversal parcial amplia-

da del modo de acoplar los ganchos de la castura lateral del
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cuerpo de lata antes de trabarlos para hacer esa costura;

Las figuras 9 y 10, secciones transversales amplia-
das de los ganchos de la costura lateral trabados ¥y soldados
para formar esa costura en el cuerpo, trazadas por las lineas
9-9 y 10-10 en la figura 7, con partes recortadas; y

La figura 11, una seccidn vertiocal parcial ampliada
a lo largo de la costura lateral del cuérpo, substancialmente
por la linea il-ll de la figura 7. ’

Comé Torma preferida de realizacidén el plano repre-
senta aparatos y fases del método para produecir cuerpos cilin
dricos de late de chapa metdlica ligera -21~ (figura 7), con
nervios -22-~ de-refuerzordel suerpo espaciados longitudinalmen
te, y una costura lateral -23- ventilada y reforzada. Ios
ouerpoé se hacen preferentemente de plezas planaé rectangula-
res,

En la manufasctura de tales cuerpos, les piezas pri-

mitivas se abarquillan o se curvan en forma tubular, como se

~indica mejor en la figura 3, ¥ como complemeneto se embuten

en la pared del ouerpo los hervios de refuerzo =22-, ‘En cuer
pbs de lata de  altura media, se dispondrén varios de estos
nervios paralelos ¥y espaciados alrededor del cuerpo ¥ cruzando
los bordes de su costura lateral desde un extremo a otro de la_'
pieza. La figura 3, muestra un cuerpo de lata terminado en
parte, y que se designa por el némero -24-,

Despues de hacer la pestafia y configurar el cuerpo,
se rebordea éste, es decir, se aoblan los bordes de la costura
lateral en direcciones opuestas. Asf se obtienen dos ganochos
doblados en sentidos contrarios, y comunmente designados por
gancho interno -26- (figura 4) y gancho externo ~27-, los cua-

les son de los corrientes de costura lateral trabada y solapa-~

da, y ocupan la mayor parte de la costura, entre los cortes
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usuales indicados en -28- (vease tambien la figura 3) y las

muescas -29-, que definen porciones de solpa =31« en los ex-
tremos de la costura, Ilos ganchos ~26-, =27~ de la costura
lateral rebordeada cruzan los nervios de refuerzo -22-, es de-
cir, dichos extremos quedan incluidos en los ganchos. Esto
se ve mejor en la figura 4, |

Despues de rébordear los ganchos de 1a costura‘latg

ral, se superponen, como indica la Tigura 5, y se acoplan se- -

gin se expone en la figura 8. Ios ganchos as{ acoplados se
aplastan o éomprimen para trabarlos definitivamente, Esto
broduce la costurs léteral trabada -23-, con varias capas de
metal -55~,’-36—, F57-, =38~ (figures 9, 10 y 11) y espacilos
intermedios =-41-, —42f, ~43~-. 1Las capas -35-, ~37- forman pgg:
te del borde. del gancho interno -26-, y las capas -86~, -38~
Son elementos del borde del gancho externo =27-,

f Durapte la compresidn, las poreiones finales de los
nervios de refuerzo incluidas en los ganchos ~26-, -27- ge
aplanan o planchan conéiderablemente; Sin embargo, queda
bastanté nervio en los ganchos, despues de aplastablos, para
formar pequefias regueras -45~, =46~ (vease tamblen la figura
11) en el gancho interno ~-26-, y otras similares ~47-, ~48-
en el gancho externo -27-,

Las regueras -45-, ~-46-, en superficies adyacentes
de la capa ~35- del gancho interno -26- ¥ en la capa -36- del
gancho externo -27-, coinciden baralelamente, y definen un

respiradero -51- que se extiende desde fuera del ocuerpo de la

‘ta hasta dentro de la costura lateral, El dorso de la regue-

ra -46- en la capa -36- del gancho externo -27-, y la reguera
~-47- en la_capa,-57- del gancho interno -26-, enocajan oon cier

ta holgura, y dejan un respiradero ~52- entre las capas, en
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comunicacidn con el respiradero ~51-.
Los dorsos de los salientes de la Teguera en super-
ficies contiguas de la capa -37- en el gancho interno -26- y

de la capa -38- en el gancho externo =-27- coinciden paralela-

_mente y encajan uno en otro, dejando en medio un par de res-

piraderos -53~, Estos comunican por un extremo con el respi-
radero -52-, y por el otro desembocan dentro del cuerpo. El
menciohadd'juego de respiraderos -5l-, =52-, -53- dispuestos
en la costura como continuacidn de cada uno de los nervios de
refuerzo -22- del cuerypo, broporciona varios conductos tortuo-
sos de escape en la costura,

Como operacidn final en 1la manufactura del cuerpo del
lata -21-, su costura lateral -25- se suelda aplicando como de
costumbre soldante lfquido desde fuera. En esta fase, él S0l~
dante se introduce en los espacios -4l-, -42-, -43-, entre las
capas =35-, =36=-, =37~-, -38~ de la costuray de un modo més com
pleto, merced a los conductos de escape formedos por las seooug,
nes aplanadas de las pestafias en los ganchos de la costura, por
donde sale de ésta el aire.

La salida del aire encerrado permite inyectar més efi
cazmente la cantidad adecuada de soldante en la oostura. Este
nétodo berfeccionado de soldar refuerza la costura de tal modo,
que los cuerpos ligeros reforzados en la pared y en la costura ,
broporcionan una proteccidn contra roturas por presidn interna
0 manejo rudo igual gite la de las latas ya conocidas y fabrica—
das de mayor celibre o espesor de paredes.

El refuerzo de la pleza plana rectangular & su confi-
guracién como cuerpo de lata pueden efectuarse en un aparato ou
Yas partes principaies S¢ representen en la figura l. En este
aparato, una pieza plana.(designada por el nﬁmero 60) se trans-Lf

porta a lo largo de una mesa -61- medlante una barra ~6g- de
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movimiento alternativo, con ufla de alimentacidn -63-, ILa

barre se desliza en una ranura -64- de la mesa, y avanza Yy
retrocede por obra dé une conexidn de cremallera y segmento
dentado, con palanca oscilante -65-, Ia pélanca puede hacer-
se oscilar de cualgquier modo adeouado,

Al avanzar la barra de alimentacidén -62=-, la pieza
se Ilntroduce entre un par de oilindros giratorios combinados
de avance y refuerzo -68-, =69~-, situados uno encima de otro,
para que la pleza pase entre ellos; Estos ocilindros tienen
mufiones que descansan en soportes ~71- fijados en un bastidor
-72- que constituye la armazén principal del aparato, Ios
cilindros se hacen girar a gran velocidad de cualquier modo
édecuado. El inferior -68- presenta varios resaltos anulares
~74~, que cooperan con ranuras -75- del c¢ilindro superior, pa-
ra formar nervios de refuerzo.

Por tanto, ouando el borde anterior de une pleza =60~
que avanza por la mesa -6l- se introduce entre los cilindros
—68-; -69-, es arrastrado hacia la convexidad de los mismos
y pasé entre ellos.‘ Entretanto, los resaltos -74- ¥ las pare
des de las ranuras -75- estampan las pestafias de refuerzo -22-'
en la piezé, de un extremo a otro, como muestra la figura 3.

La configuracidn de la Pieza como cuerpo de lata
se efectua ocon ayuda de un ¥Wtil -77- montado de modo ajustable
en el bastidor ~72-, junto a los eilindros -68-69~-, El extre-
mo interno del 1til conformador presenta un bisel deflector
~78- dispuesto en el paso de la Pleza reforzada o embutida a
su salida en los cilindros reforzadores. '

Al llegar a la superficie deflectora impulsada por
los oilindros, la pieza se desvfa hacia arriba, siguiendo una

trayectoria curva, del modo habitual, y asume una forma cilin-

drica, como se aprecia en la figura 3, Unas Plezas curvas de
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guia -8l- conducen la pieza incurvada a su sitio en un mandrilv.
fijo -82-, a lo largo del cual puede moverse gradualmente'medhé
te barras a través de otros puestos, para efechtuar subsiguien-
tes operaciones. 4.

En esta forma de realizacidn, los nervios -22- son
enfrantes, de modo que la superficie deflectora -78- del dtil
conformador no las aplana. Si interesa hacer nervios salien-
tes en la pared del cuerpo, la superficie =78~ se modificaria,
por ejemplo, mediante rebajos, para evitar todo aplanamiento
de las pestafias durante la configuracidn del Cuerpo,

Los ganchos -26-27-, de los bordes de costura lateral -
del cuerpo de lata -24~, inourvado ¥ terminado en parte, se
doblan en un puesto de recortar ilustrado en 1la figura 2, y
que es uno de los situados a lo largo del mandril -82-, como
ya se ha dicho; El mecanismo recortador de ese buesto es del
tipo descrito en la patente de B.U.A. 1;875.553, para un con-
formador de ouerpos de latas.

In este puesto, el mandril presenta em su base una
oquedad -85-, y estd dotado de dos bigornias ganchudas -86-87~
dispuestas una a cada lado del hueco, y fijadas al mandril en
sﬁ sitio. El cuerpo semielaborado, que descansa sobre el man-
dril en e; puesto de recortar, es cogido por dos mordazas de
sujecidn -88-89-con punta en gancho, que ooinciden con las reg

Pectivas bigornias -86-87-., iEstas mordazas se hallan fijadas

a los remates de un par de papancas acodadas -91—,‘moﬁtadas en o

pivotes -92- que descansan en el bastidor principal,

Las palancas acodadas ~91- se hacen oscilar hacia

dentro, para colocar las mordazas en posicidn frente a lg pleza

del cuerpo y el mandril ¥y hacia fuera, para retirar las morda-
zas de la pieza, Esto se efectua mediante un par de eslabones

~93~ conectados con pasadores -94- g épéndices =95~ labrados
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en las palancas, Los eslabones operantes se desvian de cual-
quier modo adecuado, a la vez que las otras piezas méviles del
aparato.

Intervienen luego los ttiles de recortar ~98-99~, si~-
tuados en la cavidad -85~ del mandril, y que cooperan con las
respeotivas bigornias -86-87-, BHstos dUtiles van montados en
una barra oscilante -101-, cuyosmufiones descansan en cojinetes
dispuestos en la armazdn principal -72-, y describen un Primer
arco que iniocia la formacidn de los ganchos, seguido de otro
que los termina. Esta es una operacidn corriente de recortar,
Y se realiza aproximedemente a compés-doh las}demés piezas md-
viles del aparato,

El acoplamientomée los bordes -26~27- de los ganchos,
¥ su estampacidn conjunta bara obtener la costura laferal -23~
trabada, se efectuan segin la prdotica corriente, en un puesto
de recalcar situado tambien a lo largo del mendril -82- del
aparato (figura 5). ILos lados del cuerpo incurvedo =24~ se em~
buten, uno tras gtro, por aletes laterales -105- montadas en |
barras -106- méviles por separado ¥ que descansan en cojinstes
=107~ formados en el bastidor -72- del aparato. Las barras
se impulsan de modo adecuado,

Como mecanismo de esta clase, la porcidn de menor
dlametro del mandril -82- comprende piezas laterales -108-
expansibles, que e =bren con ayuda de un elemento dilatador
de vaivén dispucsto en el mandril. Esta accidn ensancha el
cuerpo hasta su diametro pleno, y enlaza sus ganchos superpues
tos -26-37-, como se ve en la figure 8,

Los ganchos se comprimen mediante un percutor -l11ll-

_de movimiento alternativo vertical, situado debajo del ﬁandril,:

Y que resbala en un bloque de sostén ~112- formado en el basti-

dor =72-, w1 percutor o martillo se impulsa de modo convenien~
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na los extremos de los nervios como ya se ha explicado., Ia
costura lateral ventilada resultante se\representa en las fi-
guras 9, 10 y 11, '

La.percusidn de la costura lateral -23- va seguida
de la soldadura usual. Por estar ventilada la costura lateral,
no queda alire encerrado en ella, pues escapa al interior del
cuerpo configurado del recipiente, por los conductos respltan-
tes de aplanar los extremos de los nervios de refuerzo en la
costura. ILa figura 6 expone tal operacién de soldadura mien-
tres el cuerpo se mueve a lo largo del mandril -82- ¥ por enci-
ma de un tambor de soldar -115-, que gira en un baﬁovde soldan—-'
te derretido -116- dentro de un depdsito -117-, F1 soldante se
mantiene 1lf{quido y caliente del modo acostumbrado.

En virtud de los desahogos de la costura lateral, el
soldante une las capas de lé costura en una Junfa perfecciona- _
da, de modo que esté cuerpo de lata reforzado con pestafias o
nervios sirve a la vez parae dar solidez a la pared del cuerpo y‘
para oonsolidar la zona habitualmente vulnerable de la oésturé
lateral.

Se confia en que el sistema y muchas de sus inheren-
tes ventajas podrén comprenderse por la desceripeidn due antece~-
de, y es evidente que pueden introducirse diversos cambios en
las operaciones del procedimiento’ descrito, y en el orden de su
ejecucidn sin apartarse del espiritu y elcance de la patente
ni sacrificar todas sus ventajas materiales, ya que tal proce-
dimiepto es simplemente una foma preferida de realizacidn del

mismo,.
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chavakmetélica, tubulares y reforzados, rodeados por nervios

-longitudinalmente espaciados, cuyos extremos -opuestos se

insertan alternativamente en la costura lateral, a fin de
reforzarls asegurando su ventilacién durante la soldadura
el cual comprende embutir una pieza plana para‘ouerpo de
lata, formando nervioé que se extienden de un borde =l opue
%0, a rin de reforzarla, a la vez que se da a la pleza una
forma tubular, oomo‘cuerpb de lata parcialmente reforzado,

. Al

con dichos nervios alrededor; recortar o perfilar la pared

reforzada del cuerpo doblando sus bordes opuestos a modo
de ganocios, de manera que la Zona doblada comprenda los ex-
tremnos opuestos de los nervios; trabar los ganchos en una
costure lateral cue incluye los extremos de los nervios en
alineacién radial, para constituir respiraderos en el cuerpo
de lata totalmente formado; vy aplicar soldante derretido al
cuerpo, a fin de llenar los_conduotos de escape v unir par-
tes de la costura laﬁeral tomo cossvura reforzada,

2.~ 1iétodo de produccidn de cuerpos de lata de
chapa metélica, con nervios longitudinalmente esﬁaciados
élrededor, cuyos extremos opﬁestos se insertan alternativa-
nente en la costura lateral, a fin de reférzarla asegurando
su ventilacidn durante la soldadura; el cual comprende em-
butir una pieza plana para cuerpo de lata, rormando nervios
eXtendidos de un borde‘al cpuesto, a fin de reforzarla, a
la vez gue se da a la pleza una forma tubular, como cuerpo

de lata parcialmente reforzado, con 1los nervios situados

circularmente de un borde a otro; recortar o perfilar la
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vared reforzada del cuerpo doblando sus oordes opuestos

‘d

& nodo de ganchos, de manera que la zona dbblada comprenda
los exbremos opuestos de los nervios; traber los ganchos
en una costura lateral que incluye los extremos de los ner-
vios en alineacidn radial, vara constituir resniradéros en
el cuex rpo de lata totalmente foruado, comprimir la costura
para aplanar porciones de los nervios en su zona, dejando
sin aplanar el resto de elbs, y aplicar por dltimo soldante
derretido al cuerpo, a fin de llenar los conductos de esca-
be ¥ unir parites de la cosfura laterél como costura refor-
zada .
3.~ Método de produceidn de cuerpos de lata.
Esta memoria consta de code pdginas escritas

por una sola cara.
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