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a favor de
LTERTOAT JAT UOKPANY - de néoionalidad norteamericana -
domiciliada en Fark Avenue, 100, &7 YORK.
por:
" Método para former costures terminales en recipientes
| compuesios ",
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Memoria Descriptiva
La presente patente se refiere a un método para
unir por costura tapas y fondos a cuerpos de recipientes

no metdlicos, y en particular a un méiodo pars hacer costu-
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ras dobles en los que la tapa o fondo de metal se emplea
como matriz de bordear para producir una péstaﬁa del cuserpo
fibroso de longitud y forma prefijadas,

Hasta ahora no ha resultado comefaialmente prdotico.
producir una verdadera costura doble en un recipiente com- |
puesto, es'deoir, de cuerpo fibroso y fondos delmetal. La
razén principal era la imposibilidad de obtener rebordes unl-
formes en cuerpos tubulares de fibra, a causa de las limita-
ciones propias de los materiales del cuerpo fibroso.

En la manufacture de cuerpos de lata tubulares de
metal, los cuerpos de paredes rectas se llevan usualmente a
una mdquina de bordear en la que unas matrices cpuestas de
embutir se aprietan simultaneamente contra extremos opuestos
del cuerpo. ZLstas matrices o estampas configuran el metal
adyacente a los extremos del cuerpo proyectdndolo hacia fuera
en foima de pestaiias rigidas, que conservan su forma hasta
que se traban con las de la tapa para constituir costuras
dobles. =sta operacidn de bordear se efectua en la fdbrica
de latas; ¥ los fondos suelen unirse a elle por costurs inme-
‘diatamente despues., Los cuerpos, que se obtienen con un fon-

do cerrado y otro bordeado, se expiden a la instalacidn de

- envasar, donde se llenan ¥y clerran. Puede transcurrir mucho

tiempo antes de que se cierren finalmente los cuerpos, y sus
rebordes sufren a veces un pésimo trato en el curso de su ex-
pedicidn y almacenaje; 5in embargo, el metal de los cuerpos
de lata es bastante fuerte para resistiir un trato normal, y
por eso este método de manipulacién es prdctico para cuerpos
de metal,

Peroc en el caso de cuerpos de materlal fibroso, la

situaocidn es algo distinta, La estructura fibrosa de los
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cuerpos es tal, que el material no suele adoptar una fomma

permanente, y por ello no es posible producir los rebordes

de un modo exacto y uniforsme. Ademds, las caracteristicas

del material se alteran a menudo por humedad, ¥y las variacio-
nes de la humedad en la fdbrica de recipientes o en la ins-
talacidn de envasar influyen desfavorablemente en la unifor-
midad de los rebordes del cuerpo, con perjuicio de la call~-
dad de las cogsturas dobles, ZPor otra parte, los rebordes
tienen tendenoia a. enderszarse despues de configurados, no |
pueden almecenarse mucho tiempo, y se debilitan ¥ deterioran
gon facilidad en el transporte,

In consecuencia, la industria no ha podido producir
nunca un recipiente compuesto aceptable con doble costura.
Aste invento se propone remediar tal situacidn, haciendo po-
sible la produccidn de rebordes exactos en el momento de for-
mar la costura doble. _

Un objeto de la patente es la provisidn de un méto-}(l
do de elaboracién de una oostura doble entre un fondo o tapa

y un ocuerpo no netdlico, sn el que la tapa'o fondo de metal

se utilize como matriz para former un reborde exacto de lon-

gitud prefijada en el cuerpo, en el momento de unir la tapa
¥ el cuerpo, |

Otro objeto, es da provisién de un método para
unir por costura doble una tapa de metal a un cuerpo fibroso
o no metdlico, en el que la ondulacidén de la tapa se utiliza
como tope para determinar de modo definitivo y exacto la lon-.
gltud del reborde o pestafia del cuerpo.

Tambien es objeto de la patente la provisidn de un
método que permite unir por costura doble tapas de metal a

cuerpos de reciplentes hechos de divérsos tipos de materiales
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flexibles no metélicos, como fibra o cartén, pldsticos, telas
impregnadas de pldstico, etc. |

Otra finalidad es proporcionar un método sencillo
para unir fondos de metal a cuerpos no metédlicos, mediante
costuras dobles herméticas y mﬁy resistentes a presioﬁes in-
ternas.,

Otras ventajas del invento se apreciardn, como se
comprende mejor, por la descripeidn siguiente, que, en corres
pondencia con los planos adjuntos, expone una forma preferida
de realizacién del mismo. In los planos indican:

La figura 1, una perspectiva de un receipiente com-
puesto cerrado producido por el método de esta patente;

La figura 2, una elevacidn lateral de un cuerpo fi-
broso de recipiente empleado’para fomar el recipiente com-
puesto de la figura 1; ,

las figuras 3 a 6, secciones relativas a fases su-
cesivas de la formacidn de una costura doble, con partesomi-
tidas;

Las figuras 7 a 1ll, secciones simllares a las figu-
ras 3 a 6 pero referentes a detalles dé produccidén de una cos
-tura déble compuesta; ¥y

Ia figura 12, una elevacién lateral del cuerpo fibrg.
so empleado en el método que Se representa en las figuras 7

a ll.
Como forma preferida o ejemplar de realizacidn del

presente invento, los dibujos exponen fases del método de pro
duceidn de un recipiente compuesto con fondos de metal -21- |
unidos a un cuerp§ Mbroso -22- mediante costuras dobles -23-
(figura 1).

‘Para simplificar, en esta desoripcidn y en las rei-

vindicaciones anejos se menciona con frecuenciaz el cuerpo oo- |
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re hesho de fibra, Debe entenderse, sin embargo, qusz si bien
el método descrito es ideal para uso con cuerpos de fibra o
de cartdn, no se limita a ellos, sino que puede aplicarse a
muchos tipos distintos de materiales flexible no netédlicos,
como pldsticos, tele impregnada de pldstico, fibras de vidrio
impregnadas de pldstico, ete.,

De conformidad con las fases del método objeto de
la patente el cuerpo de fibra -22- se dobla o bordea previg-
mente haciaafuera para formar una parte ligeramente ensancha-
da -24~ (figuras 2 y 3). Esta operacidn puede hacerse de
cualguier modo adecuado, y la longltud y el dngulo de la por-
¢ién ensanchada -24- no son rigurosos, pues sirven simplemen-
te para orientar o acomodar loé extfemos del cuerpo al movi-
miento subsiguiente hacia fuera, y no para determinar la lon- o
gitud definitiva del reborde final. Una vez ensanchado asi
el cuerpo, se coloca sobre un soporte -30-, que en la prdoti-
ca puede ser la almohadilla elevadora de una mééuina de heacer
costuras dobles, Il sopofte -30~ tiene un resalto anular =31-
para delimitar el extremo inferior del cuerpo -22- e impedir
opalquier mov;miento del mismo mientras se cose el fondo.

La tapa de metal «~2l- se coloca luego sobre el ex-
tremo superior del cuerpo -22- de cualquier modo adeouado (fi-
gura 3). Ia tapa -21- se deprime substancialmente para pro-
veerla de una seccidn central rebajade -32- que encaja en la
Booa ablerta del cuerpo de lata -82~; L& seocidn -32- limita
con una pared anular embutida =33~ de diametro externo substan
cialmente igual al interno del cuerpo. ZEn su borde superior,
la pared embutida limita con una pestafia anular saliente —54-,:
que termina en una ondulacidn abvierta =35-.

La tapa ~21- ge mantiene en su sitio mediante un

mendril de apoyo -36- que desciende hasta la depresidn de la
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tapa vy se aplica contra la secoiéﬁ rebajada =32~ y la pared

embﬁtida -33-. Tambien se extiende hacia fuera un poro por

encima contra una porcidn de la pestefia anular -34=- contigua
a la pared embutida. De este modo sirve de soporte lateral

a esta pared y a la pestafia,

Cuendo el cuerpo -22- y la tapa =-21- se han coloca~
do asi, se ejerce una presidn longitudinalvsobre el ouerpo -
-2£-, & fin de moverlo con relaci5n a la tapa -2l-. Esto pug' o
de hacerse convenientemente subiendo le almohddille elevadora
-30- con relacién él mendril -36-, para comprimir el extremo
-24- del ocuerpo vuelto hacia fuera contra la tapa -2l-. Como ’
la tapa metdlica ~21l- apoyada es mucho méds rigida y fuerte
que el cuerpo de fibra ~22-, funciona en realided como una
matriz de bordear no flexible., E1 canto del cuerpo se empuja:

asi{ hacia fuera, y se mueve & lo largo de la superficie in-

Perior del reborde de la tapa, a fin de fommar progresivamen- ’

te una pestafia -37- del cuerpo (figura 4)., El cuerpo se con- .
duce hacia fuera, y se evita que se atasque o deforme al empu-

Jarlo imicialmente contra la pestafia -34- mediante el sesgo

hacia fuera que le imprime el ligero ensanchamiento -24-.

Tl movimiento progresivo hacia fuera de la porcidn
del borde del cuerpo continua hasta que la pestafia -37- tro-

pleza contra la superficie interna de la ondulacién abierta

-35- de la tapa, y se retiene para que no siga saliendo (figu-_-'

ra 4). De este-modo; la ondulacién sirve de tope para termi-
nar la operacién de bordear, y determina de momento la anchura
de la pestafia ~27- del ouerpo. Il movimiento ascendente de
la almohadilla -20- cesa cuando la pestafia =37~ tropieza en
la ondulacién -35- de la tapa, pero el cuerpo -22- y la tapa
~2l- se mantienen sujetos Jjuntamente.

Con el cuerpo y la tapa asf{ sujetos, las partes
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acopladas de ambos elementos se comprimen Juntas para formar
una costura doble trabada -23-. Isto se hace con preferencia
en dos operaciones, a fin de configurar correctemente las pig;'
zas. Io primero se consigue mediante un rodillo de costura
-40~ que se aprieta contra la periferia de la tapa a fin de
doblar la pestafia =34~, la ondulacidén -35- y el reborde -37-
del cuerpo hacia abajo y dentroy en direccidn al cuerpo ~-22-
(figura 5), Otro rodillo de costura -41-, de perfil diferen-
te, completa el aplanamiento, y encastra parcialmente la
ondulacién -85~ de la tapa en la pared -22- del cuerpo, para
formar una costure -23- compacta y hermética (figurg 6). Du~-
rante esta operagidn, la pared -33- embutida se apoya en el
mendril -36=,

Despues de coser el fondo del modo descrito, el
recipiente se expide a la instalacidén de envasar, donde se
llena y se cierra mediante costura del segundo fondo o tapa
en forma similar, De este modo sSe obtiene un recipiente com-
puesto de doble costura, hermético, muy resistente a la pre-
sién interns, y de aspecto limpio,

Las figuras 6 a 11 ilusiran una forme ligeramente
hodificada de realizacién dél invento. BEn este caso se emplea
un cuerpo de.fibra -22- de paredes rectas (figure 12), y se
omite la dperacién rreliminar de ensanchamliento., la pared em
butide -33- de la tapa -21-, en vez de ser verticai, como en
las figuras 2 a 6, estd ensanchada o inclinada hacia fiera,
para former una superfiocle oénica -50- (figuras 7 a 9).

la tepa -21~-, sostenida por el mandril -36-, se co-
loca en la booa abierta del cuerpo -22- (figura 7), y se ejer-
ce una presién longitudinal sobre el cuerpo -23- mediante la |

almohadilla elevadora -30-. Asi se empuja el borde del cuerpo
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-22~ contra la superficie cdnica -50- de la tapa, en la
que produce un ensanchamiento inicial hacia fuera (figura 8).?:
AL continuar la prosidn, el borde del cuerpo Se mueve o res-
bale a lo largo de la superficie cénica -50-, ¥ Sigue luego
horizontalmente haoia fuera por la cara inferior del reborde
~34~ de la tapa, hasta que lo detlene la ondulacién -35-.

De este modo se forma una pestafla -Cl- de longitud determing
da en el cuerpo.

Ia formacidén de la costura doble =23~ se completa
con ayuda del primer rodillo de costura -40- (figura 10) y
del segundo rodillo -41- (figura 1l1l), del modo ya descrito.

La doble costura as{ formada saleyhéoia fuera en dngulo con
la pared recta =22~ del cuerpo (figura 1l), pero este ensan-
chamiento no perjudica su resistencia ni su ajuste; _

Z1l invento y muchas de sus inherentes ventajas se
comprenderdn sin duda por la descripeidn que antecede,.y es
evidente que pueden introducirse diversos cambios en las
fases del procedimiento descrito y en el orden de su ejecuoidﬁ

sin salirse del espiritu y alcance del invento ni sacrirficar

todas sus ventajas materiales, ya que el prodedimiento aquf

reseflado constltuye solo una fomma preferida de realizacidn

del mismo.
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recipientes compuestos constituidos por un cuerpo de reci-
piente no metdlico y una teapa o fondo de metal con una pared
embutida rodeada de una pestafia anular sallente gque termina
en wna ondulacidn de tope que comprende la operacidn de pro-
vocar un deslizamiento longitudin&l entre el cueryo y 1a |
tapa, misntras se sostiene lateralmente la pared embutida
y la worcidn contigua de la pestaila, a fin de empdjar pro-
gresivamenﬁe una partefmarginal del cuerpo a lo largo de
la psred emcubtida de la taps, v tamblen radialmente hacia
fuere, a lo largo de la pestaia de la tapa, para formar con
dicha pérte mapginal una pestaila saliente del cuerpo; la
continuscidn del mencionado movimiento longitudinal del
cuerpo hasta que el borde de su pestafla tropiece en la on-
dulacidn, con objeto de determinar exactamente la longitud
de la pestafia; y la plegadura de las pestailas del cuerpo y
de la tana haeia-abajo y dentro, para formar una costura
doble, |

2.~ ¥étodo sezin la reivindicacidn snterior, ca-
racterizado por comprender la oneracidén de ensanchar lige-
remente un extremo del cuerpo, & fin de sesgarlo en sentido
radial hacia Tuera; nover el cuerpo longitudinalmente con
relacidn a la tapa, mienitras sc sostiene la pared embutide
v una porcidn contigua de la pestalia, para empujar el extre-
mo ensanchado del cuerpo a lo largo de la pared embutida,

v Torzarlo progresivemente nscia fuerz en sentido radial,
a io largo de la pestafia de la tapa, con objeto de reducir
la citada porcidn marginal a una vestafia del cuerpo; conti«

nuar el movimiento longitudinal hasta que el borde enterior
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de lo pestaifia del cuerpo troplece en la ondulacidn descen-
dente, para determiner con exactltud la longitud de le
estaila del cuerpo, y plegar las pestailzs del cuerpo ¥y
de Lz tapa hacis abvajo y denivo, para formar yna costura.
3.~ Liétodo para formar costuras teruinales en
recipientes conpusstos,

Tsta nemoris consta de diez pdgines escritas

por una sola cara,
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