Dl U R T TN T T T -

— - e, 2.
Y 2 : ‘..
4 i
‘o YA @% @; L e eee
ey VY 1 * o
) ®ee’ o
= .
R
-®
' . REXD
.« *
y ee o
\3 2 2 6 5 K-.‘-
oo’ o
(3
.
.
o ® e 0
- . o ®
. e o ®
!. . . . LI
S . - PLT IIWT TE LT ICION AN
. o . S s & *
. \ eeo

¢ ®

que por veintie arios ge s6licita a. fovor Ce lu rirag Uonti-

nental Cen Coupany, InCe, domiciliaGe cn fucva York, 637

. shird avenue (Zstados Unidos), de fucicaeiivcd nortecameri-

: 5 ccne, y que ho de receer sobre " LGOI DA, LA FABRICACION

’ T, CULIPOD LUsULARES Tald fCID Laas
’ \?:-‘&“" ‘.:'::;:;.':::2::::::::::‘.:::::‘.:::::::::;:::zz::::::‘.::.::.‘.::::::::."::::z::::::::::::
> - s N

g Jemorig descriprlva

11 resistro de la ‘atente ce Tnveneidn gue sc soli-
eita ﬁi&nc por objcto serentizor lo explotucién excluciva en
19 : toGo el territorio nucioual ¥ sus posceiiiee, de unu ulnuina
‘ure la fobricscidn de cuerpos tubuleres puard et ientes,
conrbzmc se deocerite o continuccidn y oce representu oélices

uerte en ios adjuntos élbujos, a titule (& ¢ Slplo.
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La presente invencién se refieve a lé fobricacidn de
r60141entus vy concierne més pgrt1CJlaruentc a perfecc*onamlen-

tos para la fabricacién de ehmntoq tub.lores partiendo de

plezas en blanco de materisl laminar’ iley1gle los cuales es=

.

tén adaptados para userse como recipientes, cuerpos ue reci-

pientes o anélogo . ' S I

s una fineliced general de le invencién forsar, par—

tienco de piezas en blanco de weterial leminar flexible re-

1ctivamente delpado, elementos tubul&re ebiertos pO“ ‘sus extre=-

.

mbs’que ectén edaptados pera ser usados como clemenua°fdé re=
cipiente, u objeto andlozo, realizéndoce las operaclonis forua-
dores sobre sucesivaes piezas eén blanco & un alto & gd :de velo=
. cicad@ de sucrte gue se elcance un alto crado de proﬁ&étividad
¥ con une gran precisién resultente de un producto o”'amuuo

y forma uniforme; . .

Una finalided méS-espécifiéa de la invencién es trans-
former suceéivas piezas en blanco de aeterial laminer flexi-
ble en tubos con los cusles las operaciones de féruaciénly cogc=
tura se realizan répidemente y exactamente ée forma qgue se
'produzcan a.un alto grado de velocidad tubos de dlémetro h
forna uniforme, que resulten adccuados ere una apllca016n
~subsiguienté en forma eficiente de tupes de metal adecusdas.

Otra iinalidad especifica.més de la invencién es
formar, partlepdo de hojas rcctangulures de materwel flexible,
cuerpos de recipientes tubulares, medis anteé le conforuacidén de
las hojas'alfedeéor‘de un manaril‘formcdor o_especie Ge asta,
nientras aquellas avenzan con gran. rapidez, solependo y ce-
rrando los bordes de las hojes para'formar uns costura, to-

mendo las formas tubulires del mandril y, finalmente, some-

tlendo los tubos sucesivos a une operacién de reforma para
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elimincr cualcuier distorsién debide a los esfuerzos resul-
tantes de la configuracidn y formacidn &e coctura y pare dar
2 los tubos un difmetro uniforme.

| Otra finelidad'més de la invencién es former cuerpos

de recipientes pertiendo de piezas en blenco de forme gen.ral

A

rectangular hociendo covenzar sucesivas piezas en blagéq; pa=-
sendo por un dispositivo,inicial para der forma pre lmm rar-'
mente a un borde formativo de costura y de ellf e un mandrll
tubular alaorgedo donde las piezas en blenco son recoleas pa-

ra avanzar a lo largo del mendril medignie esas de flgac16n

0000

en un trensportador sin fin, les cueles asas de c16n es-

tén configuradas pera car una curvatura inicial a cada.pieza

en blenco sucesive y las cuales taabién mucven las pigzas en

« *

blanco a lo largo del mondril mientras que les piezas ¢n blan-

. . *

co son dobladas para adguirir la forma del mandril mediciite una
serie de rodillos formadores que fuerzan progresivasente cada

piezs en blanco a adoptar una figuras tubular alrededor del man-

»

dril, siendo losg mérgenes formzsdores de costura de las pléZ&S

en blanco. mientres se hallsn en relecidnaustoncieiumente pera-
3

lelg, 1ievedos a constituir un mutuo solapado, muy ejustado,

- ertoda la longitud cée la zona de solapado, y siendo apliéade

presidn para asegurar este solapedo, despuds de lo cual el tubo
siﬁ solucién de centinuidad circular es! formado es empujadp a
un puesto rectificador de forma donde es retirado del mencril .
¥ hechd'pasar entre un par de.rodillos rectificedores gue con-
figuran nuevamente el tubo pera eliminar cualguier distorsién
reéultaﬁte de las operaciones de curvado, calenta.iento y
formﬂc16n Ge cos tura.' |

Ofra finalidad de 1a 1nven016n es proporcion \ar en una

wfquina foruodora de cuerzos de ruc1p1ente, un mandril ciline-
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drico elargado alrededor del cual se do forma tubulzr a una
hoja rectaﬁgular ¥y un transportaddr elevedo cooperante pro=-
visto Ge blogues que touen la pieza en blunco, el cual posée
sus caras Eﬁtéxidres cdnfiguradas parsa corresbonder a le

forma del wanéril con algunos de suc blogues provistes de

porciones de tarugoc exteriores asociados a ellos‘pifa cap-

tar los extremos de huellas de las piezes en Llande’de for-

mo Gue se hagen evanzar diches piezas cn blenco a lec largo

e e
. .

de la superficie del msandril, poseyendo los trozos.de- teru-
go que conctituyen el impulsor un grado de tenacidaé*3uficien—
te psra sbsorber cualcuier presidén hacis utrés en la.piezs

en blenco a fin de prevenir que dichos bordes. Ge huella se

®s0*

deterioren. = i : Coort,

Une fihalidad més de la invencién ee propor<iancr

. ®

en una wdyuina confeccionadora de recipientes en la cuél se
forme un cuerpo tubular de envase mediente el-ddﬁladolde una
pieza en blanco de forma gerncral :ectangular alredédor de

un asta formedore cilindriga alargada,:mienfras'se hace
avenzer a la picza en blenco a lo largo de dicha asta a una
velocidad relativemente alta, un mecanjismo para solapar

las partes mergineles de la pieza en blunco de manera‘Que se
fofme una costura de solapa por enganche mutuo de las partes

marginales formadoras de la costura, gue a tal fin son

aproximadss entre si”Qientras se hallen en relacidn sustancial -

mente péraléla, e fin de obtener el miximo de precisidén en
Ta obturacién centrsl e impedir oblicuidad en los mérgenes
formativos de coitura a éolapa durante las opcreciones de
for.aeecidn y asentado. 4

Otra finalidad més de la invencidn es proporcionar

una operacidn formscora ée cuerpos de envase en la cuel las

— e
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piezas en blanco sucesivas formadoras de dichos cuerpos

son configuredas en tubos elrededor Ge un menuril formador
cilindrico y cosidas a solepa, un mecanismo p&ra reformer
o rectificar los tubos cuando &stos se han retirado del

mandril de forme que se corrija cuslyuier distorsién vesul-'
tente de le opiracidn de cosido, el cual mecanismo® 1ncluye

un per de ruedas foramedores enire les cuales se hc opasar

e

los -tubos y gque son falseados~cada uno a loilargo de ¥ lon-

e
*

gitud en un credo predeterninazdo gue depenzde ce le ,:.;Pacte-
iftlcac del meterial de la pieze en blanco y de Iomss que
cuendo se ha cecsado de ejercer presién sobre el a¢9§9,pubo
reccbre el difametro uniforme deseado &l salir de la @éauina.
Jodovia otra finalidad de la invencién es:{&%ﬁgr
cuerpos de envace cosidos a solapa partiendo de pie%égzen
blenco plenas gue son suministradas provistes de uné’aéte—
ria adhesive sobre las zonas formedoras ce la costura de
suerte que sdcesivas piezac en blanco veyan siendo dolo—
cadas en una cadena trensportadoras sin fin elcveué, ia cual
presenta bloques esgpaciados que tienen superficiés cédnecevas
fuera del centro las cuales inicidmente comienzen la ope-
r3016n formativa y tenen tarugos asoclados para empudgr las

piezas en blanco a lo largo de un asta, pasando progcresiva-

wicitc por una pluralidad'de rodillos formadoreés que entran

en contacto con czda una de las sucesivas piezas en blanco

déndoles la forma de un cilindro, menteniéndose separadas
las -zonas provistes de adhesivo debido a la disposicién de

los rodillos formecores con relccidn al aste, hasta que se

alcanza la zona formadora de cogtura en gue lg colups més

exterior es lnventada uniformemente en toda su 1oh01tud
aplicéndoce presién para asenter Ya costura con el cuergco de

i
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cr.ido sobre el asta de forma gque se obter g8 un
tas.

SO
cilindro termincdo respondiendo & dimensiones internass exac-

o

Estas y otras finalidades y ventajas de la invencidn
5 se pondrén de menifiesto por el examen del método y aparato
- que .se expone a gulsa Ge ilustrecibn en loc leuJO qég se
’ acompatien en los cuale ;'5;
®ee? o
~ la figura 1 es una vista en plente de la nfguina confeccionas
dora de cuerpos de envase ls cusl incorpore en si 1 5’nr1n01—
10 pales caracteristices de la invencién, habiéndoce oéi%iéo al-
gunes partes de la m&quina y hebiéndose eliminado fraéc;ones
de otras; ..:t
- las figure 2A y 2B, coxstztuJen una v1°ta en ulzodés. teréi
= de la mbquina, a mayor escala y con pertes Ge lg mi a‘frac-
z 15 turaCes u omitidas; ;sfa
N - lag figuras Ja ¥y 3B con«tituyen una vista en seccidn verti-
‘cal, sipuiendo la linee 3- de la f*gura 1, a mayor cscala y
con pertes Iracturadas u omitidas;
- la figura 4 es una vista.parcial en plenta del extremo de
F - 20 entraua de la méquina, hubiéndose tosedo la vigta siguiendo
la linea 4-4 de la figura 3A, & una escala todavia mayor y
# con partes fracturadas u omltlda :
- la figurs 5 es una seccién ensversal psrcial tomzda s1gu1en—
do la linea 5-5 de ls figura 4;
o5 -‘19 ilbura 6 es una seccidn transyersal tomada sigdlendo la
lines 6-6 de 1a figura 24, o escala ampliadaj o
- la figura Tres una seccién transverssl, fregmenteria, toma-
da siguiendo la linea 7=7 ce 1z figura 4, @ escala mayor;
- lg flgura 8 es une seccidn i
70 '

’
vertical tomeda siguiendo la
linea d-8 de la f;gura 4, & mayor eucala,
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- 1a figure'9,es una gseccidn transversal, fragmentuaris, toma-
da siguiendo la linea 9-9 de la figura 4,

- ls figura 10 es une seccién traééversal, fregmentaria, to-
mnade siguiendd 1a linea 10-10 de la figura 4;

- la fl cure 11 es una seccién trar.gveraa1 iraumcnt% rig, toﬁada
siguiendo la linea 11-11 de la flgura 4, o

- 1lu figura 12 es une vista en _seccidn, tomeda oxguxunuo la
linea 12-12 de le figura 1, a escaele auplicda; ’i"

- 1s fisura 13 es una seccidn transversal, xra;mﬂntar~a. toua-

10 de siguiendo lg lines 13-13 de la figure 123 ser

- la figure 14 es una vista tosada siguiendo le lincy, J4-14

de la figura 13; - . - . e e

- 1lc figura 15 es una seccidn vertical tomaca siguienadsla linea

15-15 de la Tigwea 14; .

L
. .

hd
. (o

15 - le figura 16 es una vista tousda sizuiendo la 1ineé‘16-16 de la

©

figure 243
- la figura 17 es una victa tomeda siguienco la linea 17-17
de la figuras 16; '
- laAfigura 18 es una seccidn transverssl tomada siguiendé la
20 ' 1inéa 18~18 de la figura 2B a eécala mayors;
- lg f’: 2 19 es une seccién transverssl tomida siguiehdo la
linea 19-19 de le figurs 2B a mayor gscala;
- la figura.ZO es una vista, fragmentaria, tomada siguiendo
1e linee=-20-20 de le figura 18;
- 1o figurs 21 es una vista esquemética ilustrando el curveado

25 '
progresivo de la pieza en blanco slrededor del esta;

- 1a figura 22 es una vista, en alzadc longitudinal, tomada
siguiendo la llnea 2222 de la figura 20;

- Ia figura 23 es una seccién longltudinal parcial tomada

30 siguiencCo 1la 11nee 23-2% de le figure 20;
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- lo figura 24 es una vista en alzado lsteral, fragmeutarlo, mos-
trendo el mecanismo'formado de cierre o co:ctura;

~ 1la Pig gura 25 es una vista similar & la de la figurs 24 con sus

elementos er: diferente pocicidn;

5 - la figura 26 ¢s una seccién transversgl tomaeda siguiendo la
linea 26-26 de la Tigure 25; S %
- 1o firura 27 es une seccién trarsversal toucde sigurepdo la

o0t o

linea 27-27 de la figura 24; cre

- 1a figurs 28 es una vista psrciel, en pl@nta, ‘del exmnemo de

10 descsrra de la amfguina , a escala ampliade; ‘ .

- 1o figura 29 es une seccidén vertical tomada osiguiendo® la

linea 29=-29 de la fioure 28, a mayor escale;

~ 1e figura 30 es una seccién transversal toaada ciguivne 20 la
linea 33-30 de la flgura 29 :
15 - la fi_ura 31 es una seccién treusvergal tomada siguiende la

inea 31-31 de la figurs 29, y

- la figura 32 es una vista esquendtica ilustrando las varias
opcracionés llevadas a cabo.sobre la pieza en blLeanco sezin ésta
vo avenzando a través de le méguina.

léo' iletiriéndonos priweramente e la figura 52, el método
y aparsto éstén en elle ilustrados en relecién con la forﬁacidn
de los clementos T tubulares con extremos sbicrtos, que son
adecuados para usarse como cuerpos de botes, paftieﬁdo de piezas
en blenco B de cartulina, siendo las sucesivas plezas en blanco

25 chflgmrades en forma tubuler y provzstas con una costura 1on-

gitudindl S obtenlda mediante el golupado de lus par es uerginsles
de la pieza en blanco y cerradas &l calor o aseguradas de otra
forma en el solapacdo marginal como mediznte un edhesivo o anélo-

go, para formar costura.

30 las piezas en blanco B tal como estén ilustradas, se
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Las piézes en blanco B tal como estém ilustredas,
se forman preferenteuente de hojas de cartulinz relatlva nente
delgada y flexible que tiene, por embos lzCos, une capa de
un materisl formetivo de pelicula y termosoldable, por ejemplo,

nolletlleno. Los centos de las piezas en bianco son, también

ro.c

ioad,y

. o-o

er ulte=

cubiertos por dicha materia, pera grevenir la capila

«"

1a seccién tubular, una vez termineds, se destina a®

riormente constituyente de un bote, mediante la aplithcibn de

.'00
.

tapac edecuodas. La invercién no se limita e la febpiticidn
de un cuerpo de bote de certulina; es iguelmente aprrsuble
para la formacién de elementos de cuergo tubular pcra ¢LTOS

fines que puecan ser confeccionados pertiendo ée ho( Jas rele-

Ceol

tivamente delredass y flexibles de hojaleta, aluminio}’ }gmina-

dos ccmpueftos Ge metal, plécticos lbmlnados, pléstlcom.o
papul, u otros materlales similares. Taubién se sobrééniepde-
ré& yue la cocturs de solppe S puede realizarse con la adicién
de un adhesivo o activando materieles previameie aplicados
sobre la pieza en blanco destinada al cuerpé tubular acdicnte
el empleo de calor y/o preszén.

Dicho brevementé, la m qulna couprende, como Se.mues-
tro en lac fizura 1 a 4, un ermazén erecto ¢e sustentacién
o peana 10 en cuya bancada 11 van montedos varios mécanismos
que tratan les piezac en blanco B pera formar los tubos T,
con la base 10 constituyendo un cohveniente elojumiento para.
pertes del mecanismo motor. Las piezas en blenco B se pre-
paran en una pile dispuesta en un slmacén 12 que ge extien-
de verticalmente en el extremo de entrada de la mécuina. n
almecén 12 de suministro de piezas en blancb se extiende por

encima de un bastidor inferior 13, que eloja un mecarismo 15

de slimentecién de piezas en blanco, el cual mecanlsmo expide
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las piezas en blanco, en ruts horizontel, hocia un mecenismo
formativo indicado'en'lé, el cual de preliminaémente'forma a una
parte lateral merginel de cada pieze en bleanco. Las piezas en
blanco evanzen llevacas por un transportador 17 & trevés del me-
cenismo formativo preliminar 16 y pesan por un disp&ghéiVb de

a ma~-

(e (n

splicacién de cola, indicedo en 18, hasta un .mendrils 2§

e el

L.

nera ée asta formaecdora, dispuesto longitudinalmente.\_ <he as-

" ta slergada 20 se extiende,'horizontalmente; en el sgﬁxido

longitudinel de‘la-méquina y esté alineada longitudinéimente

con el trangportaaor 17. Un trasportador elevesdo 21, eln fin,

00050

estd montado por onc1ma del mandril 20 con su tramo Ln»erlor

OI‘ en=-

m ® (o

desplazéndoqe a lo lergo de la méquxna, inmediatane té

cima del mandril 20, ¥ posee pares ce bloqaes formatlvos 22 y 23,

espaciados longitudineimente, los cucles, prellm-n,rmente, dan
a las piezes B una forma correspondiente'a la cuperficie superior
del asta 20. Ll blogue forméti&o 23, de asrrastre de ceda par, |
tiene medios impulsdres 24 ssociados pora capter el bordé de
arrastre de la pieze en blenco, y lo empu.a & lo largo Gel man-
dril 20. Las pieéas en blanco.se hacen Lvanzaf'pasando por un
meéanismo de caldeo én 25 donde se sctiva el adhesivo eplicedo
sobre el mergen lateral de la pieza en blenco, de tel forma
gue se conulga un pegado cusndo el mar_en foruativo de co'tura
sea solupado, oubsiguientemente. Seglin ven haciéndose lanzar
las piezas en blanco & lo large del asta 20 mediante el trans-
portedor 21, las partes marginales~laterele%=de cada pieze en
blanco son doblades progresivamente, por'debajo éel asta 20,
per medio de dos grupos de rodillos dobladores o formativos in-
Gicados en 20 y 27. 31 tubo, esl formeGo alrececor cel mta 20,
tiene los mergenes de solape, que estén adaptados pera formar

la costura lohgitudinal,}sin contecto entre si segdn la pieza
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en blanco svanza hasta un mecanismo prensador, en 28, gue comple-

O

L

< R

ta la costura wovimiento los mérgnes luterales foramativos de
solape unc contra otro, con la sol .pa ads baja levantada, mien=-
tras gerJancce sustancislmente paralel° a la solapa superior y

es gresLonada contra el fondo de los rodillos 216 del, a sta for-

madora. Ll tubo, compTetamente formado, es ret*rado dom'asta 2C

.o' .

después de haberse aplicado presién sobre las partes solapedas

TR

¥, entonces, se le hace pasar a través de um dispositi yo refor-

» s
o ® L e
-

modor o rectificedor indicsdo en 30, después Ce lo cusl es entre-

niendo este transportsdor 31, asocieco, un Gispositivo psra el

terminado de los extremos de los tubos a fin de que sean: éstos

i 4
e o °

ertregados uno el ludo del otro. AP

e

A fin de pocer coaprende enteradevte la estrue tule Yy

- funcionagiento de la méguina, se ilustren en los dfbujos adjun-

tos los detslles de los varios mecenismos gue serén descritos
més adelentec. L1 almacén 12 de suministro de las piezes en blan-
co & l& entrada de ls mé,uina (figures 24 y 4 a 8) comprende

un paor de placas delanteras 32 espaciadas lsteralente y‘un par
de placas lateralcs 33, espaciadas lateralmenie, las cuales se
extzenden todas en sentido ascendente Gesde un e1ewento trans-
versal 34 de soporie de ménsula montado en el arwazén 1% sobre
1e c.ma 11 de la bancada 10. La pila de piczas en blenco B esté

susteniads en sus bordes de’ gula sobre una .plcca %5 provisia de

ranuras trensverscles que estd cictanciad da, por debajo de los

extreuos nds infcriores de lac placas verticales 52, lo -suficien-

te pare permitir gue pase $olamente wna pieza en blenco por la
soLrtas., o aaners &e puerts, existente entre lo pleca 35 ¥ .
las extremlcaues més bajes de las plecas 32 del almacén. En

el extremo de errasire, la plla estd sustentada sobre la ci ma
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de la superficie %6 de una palanca extractocra 37, quesse ex-
tiende hzcig arriba, estando este dltims pivotaus, en su extremo
de fondo, sobre el eje fijo %8 y teniendo una conexién de pivo-

te en 39, en el punto intermedio efitre sus extremos, con el

extremo libre de una bicla de cunexién 40, la cusl Q e su
otro extremo conectado & un cigllefial 41 montado sobye:sn frbol
.‘ '_3’ :

transversal 42 gue descansa en el armazén 13, La.paiamca extrac-

..o

tora 37 consta de dos partes ¥y posée dos superflcles euperlores

36 y 36' con la’ superiicie superlor %6 sobre 1la parte pr1nc1-‘

pal 0 sea 1a parte de la dereche segén se ve en la flgura 8,
sxendo més baja gque la superficie supcrla* 36' sobre la parte

de arrastre, de forma que se establezca un borde 44 é}%kador de

«
2,

las piezas en blanco el cual entrega uns cola pieza cn)blanco,

+% e

tomeia del fondo de la pila, cuendo la palanca 37 tlene povi=
miento reciproco por la accién del ciglierial 41 y de la biele 40,
siendo las pieéas en blanco.entregadas a trovés de la sbertura
 situava uelaute de le pile, & un par de rodillos alimentacores
45 ¥y 46, cooperentes (figura 6) que estdn montados sobre los -

&rboles impulsores 47 y 48 paralelos, que se extienden trans-

. versalmente, estando &stos descansando sobre juegos Ce cojine-

A

tiv

tes adecuedos 50 yVSO', montados sobre los elementbs latere-
les Ge armazén del subarmezén 13. ‘

La alimentacién de hojas en bianco 15 incluye un mecanis-
mo de control psra el arrangue y parada de la.alimentacidn de "
las pieczes en blanco, segﬁn.se inGique por los controles de .
un circuito eléctrico de control, sin interrumpif el funcicne~
miento de la méguina. Un elewento 51, en fijura de L formando
horqu;lla, va montado sobre un 4rbol 52, transversal oscilan=-
te, que posée un b szo de palanca 53 pendiente. de: uno de sus

extremos y con su otro extremo inferior conectado medisnte un
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enlace 54, con un solenoide 55. Un resorte tensor 56 esté

ye o

ancreto & ung parte fija del armezén en 57 y conectaGo en 58
al extremo inferior de la pelance 53%. -1 sclenoide. 55 es
accionado por un conmutador de tiempo 59 que tiene una cone-

x16n por un pulsador de arran&ue y perade bajo coniro‘,del

o.‘—

operadov de la mégulna. T1 funcionamiento del solcng;@e

hace osciler la palanca 53 para elever o deaceqder “::ﬁlla

<

de las plezss en blenco B y el conmutauor ae t empo funclona

oo.

de tal forma que la pila es elevada o descendida en’ el momean

0. .

to pre01so del 01clo de alimentacién. Cuendo el opers
oprime el botén de parada el conmutzdor de tiempo 5)o'éve

func¢ioner le palanca 5% para que eleve la pila & un¥ ;émpo

,predetermlnaco en reiocién con el movimiento OSC1latox'9

de lu palunca extractore 37, de {orea quﬁ no pue. %%?3
atasco. La palanca extractora 37, entonces, oscila por de=

bajo de las piczas en blanéo, levantadas, sin producir efec-
to. Cusndo se apriete el botén de arranyue el conuautador Ce

tiempo funciona para hacer descender la pilu en el womento

‘pertinente perez que la palancea 37 entiregue la sieza en blanco

que se hallé més baja.

| Segﬁn'avanza cade pieza en blenco B desde el almacénk
12, mediente los rodillos allmontadoreo 45 y 46, ec recogida
por el'transportador 17 ( figuas 28 , 6 y 8) gque constia
de un par de cadenas sin fin 60 , distenciudas leteralaente,
las cualés poséen, espaclados loncitﬁdinalmente, tacos im-
uiaores gue feoruan los dedos 61 y cepten los Lordes de
arrastre ce‘les sucesivas piezes en blanco, segin pasan entre
los rod1110< de allmentac16n 45 y 46, las cadcnas del trans-

portacor 60 estén sustentadas sobre pifiones 62 en el extremo

~de arrastire y sobre pifiones 62°' en el extremo guia. Los piiio-
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pidiendo un movimiento leteral, por 1as guias laterales o5

nes 02 sustentadorev de le cedena estén montsdos en un &rbol
transve:sal 63 que descansa en un soporte de cojinete 64
(figura 6) mientras que los piiiones 62° estén mnontados sobre

un &rbol transversel 63'(figuras 4) que descanse en un soporte

[
=

(0

“de cojinete 64', obteniéndose la apropiada tensidn éz l=s ce-

(0

denas mediante adecuados pifiones tenscres, dispuesty g{ g la
menera convencicnal. £l transportador 17 se extiendeuﬁesta

un punto, por Bebajo del extremo de arrastire del transporuar

0' e

- dor elevado 21, 'en donde el movimiento de le pieza en ;blanco
o

es transierido al transportador elevedo 21 y le pwe agen blan

N O‘A

co es, a continuacibn, avanzada medlante el mransportador 21,

l‘(

('

sobre €l asta formedora 20. Segin la pleza en blanco € .szévanza-
da, mediante el trensportador 17, le misme es monteni ?%; im-

<
. U‘,:‘

y 65 (figuras 8 y 9), mientras que es méntenidé baja contra una
pleca de guia de fondo 67, éentral, mediente una barra de guia
68 que se extiende longitudinalmenté formendo parte de un
armezén de contencién hacis ebajo en figura de U. E1 armezén
de cOnténcién 70 esfé montado, pivotante, en 71 sobre una mén-
qula fija 72 a uno de los lados de la méguina. Un conmutador
73 (fﬁgura 8) es accioncdo si una pieza en blenco se atasca, 0
i se @liwenian pluzas en blapco sugerpuestas, de forma que se
eleve el armazdén de guia emblsagrada 70 y todz la maqulna e
para, incluyendo la eslimentacién Ge piezag en blanco. .
Dés pares de rodillos preforuadores 74, 75 y 76 (fiw.
gdras 10 y 11} estén montados a lo largo dex trensportador
17, elfcual curva o da forma 2 una parte warginal lateral de
caca pieza en blanco gue, subsiguientemente, forma la solapa

interior de ls coctura longitucdinal, de manera que tenga,

aproximodanenite, el contorno del asta forasdora 20 y gue
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se mantengs sepercda de la solopa exterior cusndc ésta se
doble, por debeJo de la misma, seglin la.pieze en blanco &venza
a lo largo del asta formsdora. Le perte murslnel el lado ‘
opuesto de la pieza en blenco constituye la solapa exterior,
una vez.completauo el doblado dels piezoa en blanco,.lns dos
juegos de rodillos greforuadores T4, 75 ¥ 76, 77 t:’ 2 super-
a"
flCleo curvadaa complementarl,u, mostracas cn las gﬁguras 10
y 11, de suerte ‘que vuelven la parte warsinal de 1§;p}eza en
bicnco hocia ébajo, segdn va moviéndoce entre 1ostﬁéﬁillos
eltranonrtacor 17. E1 prlmer Juego de rodillos pég;;rmado-

res 74 y 75 va montado sobre ejes de. gorrén 78 y 79, d1 spues=

tos herizontalmente peralelos, que de :cansan en un $io%ue de

t&!},

cojinete B8O, aqegulado en la placa del aruezén latér 81 Gel :
subarmazéﬁ'13 y los ejes 78-y‘79 lleven, en sus extggﬁoe ex-
teriores, ruecas dentadas 81 y 82 é00perantes gue engranan
entre sf ( figuras 24, 4 & 10), las cueles estén impulcadas

reclante enﬂrane con la rueda dentoeda 8% sobre un 4rbol ia-

' pulsor 84, gue ce extiende transversaluente respecto’s la

mb.uine y descarsa en los bloques de cojinete 80 ¥ B0*' ase-
gurados sobre lss pluces del eraezén latersl. Un per de ro-
dillos cooperentes 85 ¥y 86 captadores de piezas en bianco
eaté montado, frente a los rodlllos preformdooreo 74, 75,
sobre los ejes de gorrén 87 ¥y 88, gue estén alineados axial-
mente con los ejes 78 y 79. istos egesM87 y 88 descansan

en un bloque de cojihete 80' vy llevan'engvanes de conexién
90 y 9% en sus exiremos exteriores, los cuales engrenes.
son'accionadéé‘por el engrane 92 en le extreazidad del br-

bol tﬂanuversal impulsor 84. o gegundo juego o par de
rodillos preforaadores 76, 77 (flgura 11) esté montado -

er. 1og exiresos xrtn";ores de los arboles de gorrén 9% ¥ 94
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que d%scansan et cojinctes adecuados de: bloque_de cojine=-

% , .
tes 80 y gue llevan, en sus extremos exteriores, los engre-

4najes 95 y 96, engranados entre si (figuras 24y 4) con el

engranage 96 engranado también conél engransje 835 sobre el

4rbol impulsor transversal 84. Al otro lado de la magulna,

*Q :

los rodillos 97 ¥ 98 de a"arre de las pieza en tlando

a ceo

vean montados sobre los arboleg de gorrén 1060 ¥y 102 .40e se

hallan en ellneamlento ax1al con los Srboles 97 y'?4’ os

cualeg descansan en ¢l blogue ce cojinetes 80"cc. epgranes
102 y 103, engranauos entre si, montauos ep sus exx\cmos
exteriores y el énzvone més bugo 103 engrenado con, ex engra-

v

ne 92 uobre el érbol impulsor trensversal 84. Ll érbol de
gorrén 88 se extience hasta el extremo exterior y iléva un
plnon 104 (figura 4 y 10), que esté conecteado med;a%ﬁg una
cadena inpulsora 105 con un pifién 106 ( figura 4 y 6) en
1a extremidaed prolongada del érbol més baao 48, gue lleva
el rodillo 46 allmeptacor de plezas en blanco. Los drboles
Ge rodlllo 47 y 48 estén conectados, er: rclacidn impulsors,
en sus extrenos opuestos, med1ante los enyranes 1C7 y 107',
engranados entre si.

Las piezes en blanco sucesivas se hocen avanzar pa-
sando los rodﬁ1los preformadores %6 ¥y 7, mediente los te-
rucos previctos en el transportguor 17, hasta llegar al
mecanismo 18 de aplicacién de adneulvo que. estd cituaGo en
el exuremo lateral de la mdqulna, como ge indica en la fl-

surs 24, en el caso en que las plezav~ en blenco eapleadas

requleran la apllcac16n de un adhesivo pore el pegado o]

cierre longltudnal. Fl adhesivo es sumlnlst“ado, medisnte

un mecanlsmo apropiedo, & un tanque 108 en el cual va

montado un rodillo aplicedor 110 de la enchura apropiada
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‘para la eplicacién del adhesive requerido. Un rodillo de

apoyo 111 va mOﬂtaco en sentluo ‘ascencente y eléstico, de
une manere sdeucada, por encima del rodillo splicador 110

y obliga a las piezas en blanco a entrar en contacto con el

"rodillo eplicador, pava asegurar que éstas quedanjdeblda—

mente cubiertas con la cepa de adhesivo. =l mecanlsmo 18 de

oe'

cplicacién del adhesivo no se emplea en la méquxna cuando

ﬁ\c“
lss piezas en blanco son sumlnlstradas con un tipo ue adhe=-

..
L]

sivo preaplicado ¥y reactivesble, © bien cuundc las® paegas

en blanco lleven una cepa de pléstico o estén en 1&%ibroe

@z un laminedo pléstico en que el pléstico sirve de-edhesi-

o ®

vo, para former la co.turs, unes vez actlvgdo, medl;n%eﬂcalor
¥ aplicacién de presifn sobre les superficies que fb?ﬂ? la

2 Tom

costura. ‘ ' - e
=3 B

Cada pieza en blenco sucesiva cs tousca en el extre-
mo- delentero del transportador 17 por &l transportadof ele-
vado 21 &; después, se 1z hace ovenzer sobre lo cima del
asta 20 formedora Cevios tubos. dl'txanspo*taeov elevado 21
(i urae 1, 24, 2B, y 6) ecté montado en un marco 115 que
se elévs desde 12 cime 11 de la base 10 ¥ custentado en extre-

mos cpuestos, sobre un puesto sobresaliente que Torwan los:

‘elementos de soporte 116 y 117, a manera ce J invertica.

T1 transportzdor 21 coaprende una doblc cedena 118 montada

en los pifones de extremided 120 y 121, los cuaies estin
sustentaedos por érboleu horizontales transverssles 122 y

12% que descansan, sobre coglnetes aubcuodos, en los extre-
mos del amarco a&grgada;ll5. La cadena 118 posée los pareél
de rodillos 124‘y‘125‘inferiores y exteriores reepectivamen&e
(fléurau i2 y 15) montacoa sobre 1os eJes 125" de prOue

que conectan 1ss placas ée eslabénu. Los redillos interiores
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124 marchan sobre lzs berras de guia central 126 y’126' (fl-
guras 3A y 13 ) que se extienden 1ongitudzna;mente por la

cima R4 el fondo del merco 115. Los rodillos exieriores 125
marchan sobre las berras de bu*a laterel 127 y 127 montadas

en el fondo de los railes de fondo hueco 128 'y 128" (*15u-
ras 2y 13%), que estén hebilitados pera gue ﬂlrcule,po; su

. o nce

siento del

~

interior un f‘uldo refrlgerante, destinedc al eh;rw

werco 115. Los blogues 22y 23, sustentadores y fore&aores de

[ ]

les piezes en b“anco e°t dispuestos por por y-@»-M61001on

e99801ada alternatlva, & lo lurgo de toda la longity e le

ug @
T
czdena 118, L1 bloque 23 (fijuras 14 y 15), que es i/ loque
de arrastre de cade par a lo lergo del trcomo 1nferlqr ce la
cacdena 118; estd montado, pivotante, sobre un cje tzﬁﬁé—
versal 132 que se extiende entre lss plcces soporte,$%%,
v . TR
que estén'aplicedas a las plecas de la cadene, de f&%&é@que el
Dloq e tenge un pequetio mov1mlcnto pivotente. L1 blegue 25 tie-
ne una superiicie céncava 1%4, mirando hucis fuera Ge la ruta
de la cadena, con le gurVatura.correapouulenao a la curve-
tura de la cima del asta formedora 20. Cule blogue 23 lleva
nontqaa, en la cere de arrastre del mdsno, una pleca empuja—
dore 24 gue pOQCe un borde etterlor con lo wisie curvatura

ganeral de la cara>194 del bloqaevy una plurslicad de, forna~-

ciones 135 de deos ecpeciados, que estén sdeptados psra actuar

sobre el extremo de srrastre de le pieze er biunco, haciéridola

venzer a lo largo del asta 20. El bloque 2% es obligado a

touar una pas;016n ligeremente de cento, en relacién a su

soporte 153, mcdicnte un revonte de. comp;e916n 136 auentado
er un nido 137 en el b10que 23 y dcscapsanao contra una perte

de la>plada transversal del soporte ascendente 15%. Dsto

permite que ceda algo de le pieze de -empuje 24 cuando el
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bloque encuenira resistencia en su - movimiento de avance

a2 lo largo del asta 2C, redﬁciendo la.prébabilidad de

dsfiar el extremo de arrestre de le pieze en blanco. El
blogue 22 puede ser idéntico al blogue 23, con la omisién
de la placa empujadora, y no precxsa, neccsamamente.g estar

plvotado o poseer el resorte 176. s llevado, por” la cadena

. (‘..

118, wediunie un soporte ascenuente 138 ¥y posée urb *dara

curvada el exterior 139 con el mlsmo contorno que 13 cara 1%4.

0’».

Tn el momento en que la cadena 118 da la vuelta a*eleOn 120,

1s ruta de los bloques 23 y 24, que custentan le px uza en
blenco, estd elgo por encime de 1z sup.riicie del.asta 20.
Gobre el bastidor 115 van montadas las extensioneé‘Lé%

2ot

les de guia 140 y 140" (figura 12), les cuales forgénsuna

7»?

rute inclinade pera los : +0dillos exteriores 125 y g ﬁqn la

e,

cedena 118 hacia gbajo para traer las superficies concavas.
139 y 134 de los blogues formadGores 22 y 27, euuotandolas
al espesor de las piezas en blanco desde la superficie supe-
rior del asta 20 y los rpdillos exteriores 125 sobre las .
cuias inferiores 127, 123'. |

Segfin es tousda por ls placa 24 del blogue 25 la '
pieza en blenco y su mergen delantero avanza para'entrar

en contacto con la superficie superior del asta 2C; la

4pieza,en,blanco se dqplé:y, ségﬁh:avanza hacia ebajo en la

inclinacién.formada por las guias 140 y 140' las supérfi-,,

cies céneavas 139 y 134 de los blogues 22 y 23, la curvan

haciéndole tower inicielmente la figura tubular del asta 20

¥, finalmente, presionan la pieza en blanco contra la su-
pcrflcle superior del asta. Dsta se holla provistz cde les

ranuraa 141 (flguras 13 y 15) c1rcunfererc1alucnhe gspacia-

das ¥y prolongedas longitudinalmente sobre su superllcle

¥
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superior para scomodar los dedos 135 de la pieza de empuje 34

prevista en el blogue 25. Al extremo de entrada, el aste es

susténtaGa sobre un soporte transversal 143 (figuras A ¥

*

~12) montadc sobre una columna de soporte 144 gue eéﬁé'habié

liteda pera permitir la expansidn del auta por camblov ée

tewperatura. Tl acta 20 estéd prov1sta de cémaras pa,a.aloga-
miento de agua Lue 8¢ prolongan 1on51tud1na1uente,.pqaejcndo

conexiones apropiadas con un tubo de suministro de agua a fin

.000

de obtener circulacién de agua, u otro liguido refrléerante,

a toco lo largo delzsta, controlando su tempcratura.,.

Segin una pieza en blanco, ma.cha sobre. el ata 20

e

. « *

eupujada por una pleca 24 colocada en el t: anﬁpO“taddr'Zl, se
le hace pasar, prlmeramente, por el mecanismo calefactor 25,
qde comprende un par de aispositivos de caldeo 145 y 146
(figures 16 y 17) ﬁue estén montados en los soportes verti-
cales 147 y 148, sobre la cima 11 de la beréada 10. Los cale~
factores 145 y 146, estdn constituidos, p.eferentemente, por
gvcwauorcs Ze gas del tlpo que posée los clectrodos usuales
de 1gn1c16n N cetectores de llema ¥y estén Gispuestos de forma
gue el calor seg aplicado a lolargo del gargen lutersl de la
picza en b;anco, sobre la superficie que sbré, subsiguiente- .
mente, doblaga en uolapa para foruer lo coctura 1on51tudlnal.
Los quemadores 145 y 146. son glimentados a través de una tube-
'rla de gas epropieaca, mediante conauctos indicados en 150

y 151. '

. fn cuonto una pieza en blanco ha sido svanzeda més
allé de los dispositivos de caldeo 145 y 146, €l borde'delan-
tero de 1a pieza en blhnco toma contacto con el prlnero de los
rodillos fcrmgdores, en los dos Jjuegos de los :ismos que
estdn indicados en 26 y 27 en la figure oB, Tl primer Jjuego

de rodillos formadores 26 comprende dos conJuntou de rodlllos
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152 y 152' (figurss 18 a 23) que ectén custentados sobre

L1 By A U N e 1Y L

lados opuestos dele:sta 20. Los conjuntos de rodillos forma-

_dores 152 y 152° son de una.construcéién similar y estén

.a derecha e izguierda, siendo el conjunto de la'l qalerda

en la dlre0¢16n del avsnce Ce la pieza en bl Ean, *o una

longitud algo mayor y teniendo un rodillo adlcloném. Fl

conjunto de rodlllos 152 de . la derecha c0aprcnda-auatro

o0 o

rodillos 153, 154, 155 ¥ 156, poséen supcrficies perlférl-

...0

cas en fo*ua de cono truncadoc que provée bordes de conitacto

ooboa

biselados con la pleza en blancc. Los rocillos es tin monte-
dos sobre una placa sustentadora superior 198, c6§9:se
auestrs en las figuras 18 ¥y 20, de foruma que la 'géérfiéie
biselada de los rodillos pliegue, progreglveuentef Tos bor-
ces laterales de 1a pieza .en blanco, hacie abajo, alrede-
dor de un lado y hacia la parte inferior del asta 20, como

se muestra esquemdticamente en le ficura 2l. =1l opuesto

conjunto de rodillos 152° @ue esté conctruido de maners

similzr con los elemmentos iguales incéicedos por las mismas
referencias con prima, tiene un rodillo formétivo edicional
157 (flguras 20 y 23). La placa sustertadora 158 constituye
un<le¢ento uuperlor, dlSyUG to lonbltud;naLmente, del bra-
zo soporte lﬁb, que posfe una place base 161 montaca, des-
lizante, en‘una formacidn de ruta 162 en la cima de un
brazo de soporte 163, erecto desde la cima 11 d¢ la banca-
da 10. ‘Una sbrazedera 164 en U tiene‘sus patas pivotables
en 165 hacie la plataforma 163 y posée un tornillo de abrap
zadera 166 operable mznualmente en su elenento transversal
para sujetar el soporte 160 en posicién spropiada relativa
ol asta 20,

El segunco juego de rodillos formadores 27 esté dis-
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‘ble. Tl conjunto de rodillos 170’ estd montaco, de lo misma ma-
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oucsto, como se muestra en las figuras 19, 22 y 23, coh dos

Enmmann

conjuntos de rodillos 170 y 170', uno a cuCa lado del esta 20.

 Los dos conjuntos 170 ¥ 170' son de contruccién similar, dispuessc

tos para dérecha e izquierda, con excepcidén del nﬁmero de rodllloh
ya que el conjunto 170 posée un rodillo nds que el congunto 170'.
jaa conJunto 170 couprende los rodillos formadores 171,.172

173, 174 175, 176, 177 y 178, teniendo ceda une de :21 os una

.
o .

superiicie periférica de forme gencral céncuve asi cot una con-

000'

fizuracidn superficial ligersuente dlferente, de forma wue plie-

gue prbbresivamente los mérgeres laterales de las piezas.en

'oo

blanco hacia une relacidn de sobresolgpado elrede.or Gg 1a par-

tc inferior dél asta 20. Los rollos formac‘orev cgtén mo ‘tados

w

sobre el-éxtremo superior inclinado de un brazo aucen enoe 180

‘que tiene una plecz base 181 monitada deslizable en una forma-

cidn ée guia 182 a ub lado del brazo de soporte ascen@ente 183.
Un elemento de sbrazadera 184, en U, tiene sﬁs pataé,pivotadaS'
en 185#sobre el brazo 183 y lleve un torrillo Ge abrazadera

186 opercble, manualmente,. sobre la porcidén de barra transver-:
ool del mismo, péré'Opcpar sobre el borde exterior de la placa

base 161, de iomue yue sujete el soporte 180 en forme retiras.

2w

ﬂera,’en ¢l laco opuesto del asta 20.y los elementos similares

se han indicado gon las mismas referencias seﬁél;das con prima.
- Z1 extremo delantero del conjunto de rocillos foruedores

27 sob“esolapa un aparato 28, apllcagor de preulén o formador

de covtar,, que se extiende por debajo acl asta y que completa

la co: tura longitudinal. E1 epsrato forusdor Ge coctura 28 (fl-

guras 24 y 25 ) estd montodo en una xesa 190 sobre la cima 11

ce la banicada 10. Tres seﬂmentos de rodillo 191, 192 y 193,

estén sustentados sobre los ejes transversales 194, 155 y 196,
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pera girer en la ranurae formadora 197 de le Ttiuaa del bestidor

$

§
§_ rar AT

190. Uh cuarto rodillo completo 198 se halle montado al extremo

de la ranure 197 sobre un eje transversal 200. Los bJe» 194,

195, 196 y 200, lleven engranes 201, 202, 20% y 204, "ge estén

engranados por sus dientes con los engranee 205 y 206 montados

¢ s

debaao de los mismos,sobre 1os eues 207 y 208. Los dos engra-

o *

nes 207 y 208 estén accionedos .por engreanaje con un engrane

'conductor 10~sobfe un eje transversel 211 gue lleva,.en su

extremo exterlor, un plnon 212, El piiion 212 est4 conettado con

- una cacena ﬁransmlsora 213 (flgura 2B), con el. plnor lA sobre

e
'

09) »

un 4rbol transversal de transmlslén 215, El asta 20 - {e rodi=-

/o

1los internos 216 (figuraes 26 y 27) dlstanc1ados a 1§ érgo de

e

la cera inferior y operando, en le renura 217, como rodillos

‘de aguante pera los rodillos de presién 191, 192, 193 y 198.

Los roéilloo de'segmento opresofes 191, 192 y 193, estén

81ncron1zad0° pare funcvonar de modo que leventen le solapa

exterior a lo lergo de su entera longitué, s;multénedmente,

e‘lnsertar toda la longltud de la solapa en la solepa interior,
junténdo las dos solapas con un movimiento parsieloe, mientras
que la pleza en blanco se mueve a una velocided co:stank a

través del puusto ae asentamlento de costura. Los tres rodi-

1loe de semento 191, 192 y 199 funcionan 81mulatane84ente

para levanter la solapa exterlor y ponerla en contacto con
la solapa interior y piser 1a costure. Un prensado nal de
la costura se resliza por el rodillo de extremldad 198.

Segdn avanza el tubo, E?aplet"mente formado, més allé
del rodillo 198 del aparsto formador de costura 28, entra

aguél en el puesto rectificador 30. Tl asta 20 lleve une pro-

'longac16n 218 (figuras 29 @ 31) alineads ax1almente con sus
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centos inclinados necie arriba en un ligero grado y que esté
situada sobre un transportecdor de correa 220, siendo este
ﬁltlmo eccionado a una velocidad mayor (ue el trapopprtauor

elevado 21 ‘de forma gue acelere elnbvmnxmto del tubo ¥y
elimine el elemento empuaador 24, sobre el trenSpOLtédor ele~

vado, ‘segin se mueve hacie arrlba con el pi:ion 121.°El trans-

oo¢

portador de correa sin fin 220 esté montado sobre® polﬂas de

soporte fiﬁai 221 y 222, con su tramo superior prdiﬁngéndose
cefca del extremo delantero, .entre los rodillos 27§-ﬁ-224,

gue copstltuyen el dlgpoq1t1vo rectlflcador 30 del: tubo. La

‘e
.

prolonzacién 218 del asta es»é prov1ota de r0d11100 225,

ve &

.distenciados 1on5- udlnalmente, egtanco u-tuados ui’ pedillo

225 en elfinal de arrastre de la prolonsecién 218 &l extremo
dé entrads del trensportador 220'y esténdolo el otro rodillo
225 al extremo delantero de la prolbngacién 218 del asta,
eatre los rodillos rectificadores 223 y 224.

" Los rodillos rectificadores 223 y 224 estén montedos

en/los drboles parelclos transver eles 226 y 226', distancia-

dos verticalmente, los cueles descensen en sus- extremos opues=—

tos en les placas laterales erectas 227 y 227' que forman

_una mesa o bastldor de sustentcclén para el transportador
220 Cs el Cis 9031t1vo 30 rectlflcaaor y una parte del con-

'Junto 31 de la c¢orrea de cescarga. hos érboles 225 y 226,

llevan en un extremo 1os engranes 228 y 230 engranados entre
sl y el eng! ane 230, en la posicién més bag a, ac01onado por
el engrene 231 (figura 2B) wmortado sobre el eje de muﬁon.'

232 que estd sostenido sobre cojinetes adecuados en el ele-

mento 227 de bastidor erecto y que lleva en su extremo exte-

~ rior un,piiion 233. Ll piﬁdn 233 estd conectado, medionte la

cadena 234, con el pifion 235 sobre el largo.condiuctor trans-

f
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versal 23%6. UL engreane 231 tanbién esté en rel-cién transmisora
con el engrene 237 fijedo al &rbol transversel 238, que mantiene
le polea 222 de soporte de extrcmidad en el extremo de arragtre

‘e ®

del transportador captador 220. Los rodillos rectlflcauorcs

0 e

22% y 224 poséen superficies cdncavas, como se muestf@ én la

¢ o

figura 30,1as ‘cusles contraen parciglmente ‘el cueryo d& tubo

oo.

en le f%"ura de sec016n transversal deflnlda eritre. lée superfl-

',

PRINY

cies curvadds de los rodillos rectlxlcadores, segin seyduesira
er 1a figura %0, e fin de eliminar la distorsién resultante de

lg operacién de der forms & l& coctura y conferir al ¢ub® una

toe

figara ﬂealmeute cilindrica cuendo haya quedado 11bre'& ‘macién-
le entonées svanzer entre un per de corress 240 ¥y 240; dlstan-
ciadas lateralmente , Gue constituyen el transportador de des~
cerga 31 el cual se prolonge més ellé del Gispositivo rectifica-
dor 30. A' ‘

Les correas 240 y 240° (figuras 2B y 28) del transpor-
tador de descerga 31 estén sustentades sobre'los rodillos de so=
porte final 241, 241' y 242, 242', dispuestos verticaluente, B
de forme que los interioreS'corren paralelos uno a otro en re-
lacién opuesta. Los rodillos. 242 y 242' de soporte final estén
acc1onaaog medisnte una corres de transmlulén convenclonal 243
¥y por una caja de encraraae 244 en énaulo recto, désde un ér-
bol ¢é trensmisién transverssl 245, gue lleva un pifion 246
conectado mediante la cacena 247 con el pifion 248 sobre el &r-

bol de transmisién transversal 21%, La correa de transmlslén

24% conecta la correa de transmlslén 250 (figura 28), que esté

' centreda transverselmente a la méquina, con una polea 241 en el

extremo 1nferlor del eje vertical 252 que lleva el rodillo de

. correa 242' ¥y con una polea 253, en el extremo inferior de un

eje yertlcal corto 254, gue descansa en un soporte montado
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pivotante, sdyucente a1 fondo del grbol vertical 255.para el

rodillo Ge corree 242. =1 eje 254 lleva uh engrane engranado con

otro montedo en el exiremo inferior del eje 259, de forme

sccione el rodillo de correa 242. Las correas 240 5 °¢O' hacen

0!0.‘

avanzar los tubos hscta un tOpe de parada 256 (fwg&ra 3B) que
esté situodo de suerte que el borde delantero del tUDb chogue
con &1 y que el movimiento continuado de 1as correqh 240 y 240!
obligue al tubo a girer 9 90° , quedando en p051016n V“ﬂtlcal

para depositarse sobre un tranaportador, uno de cuyogsgxtremos,

- esté indicedo en 257, que conduce 108 tubos fuera ge, ‘La mé-

0,.0

quina. ’ l :'ft

Con referencie a las figuras oh y 2B, el mo*ﬂr 230
constituye el principal impulsor de la zduinae. Hsta <‘u.d‘.en-
tado de marera.edccuada en la bencada 10 ¥ conectado con un
eje de transmisién pr1n01pal 261 medionte una correa de trans—-
m1516n 1nd1cada en 262. T1 eJe de transmisién 261 suministra
fuerze a los diversos mecanlcmo . Un pifion 263 en el eje 261

estd conectado, mediznte 1a cadensa 264, con el pifion 265 del

eje transversal 63' que suministra fucrza para el transportador

A7 allmentaaow de piezas en blanco al extremo de entrada ée

1z méquina. El eae 261 lleva otro plnon 267 que esté conectado,

mediente la cadena de trensmisién 268, cou el diion 270 so-

bre el eje transversel 261 y el plaon 272 sobire el érbol irans
vyersal 27%. El érboL,uransversal 27% 17eva un plnon 274 que
esté conectado, medisante le cauena 275, con elpiuon 276 en el
eje transversal 42 pare accxonar el 6109051t1vo de alimentap'
cién de piezes en bienco. Il eje 271 lleva un pldon 277 que
estd conectedo, mediesnte la cadena 278, con el pifion 280 sobre
el 4rbol de trensmisién 84 para los rodillos prefonnadbres.
¥l 4rbol de +rpnsmisién principal 261 lleva otro plnon més

281 que esté conectado, medlante la cadena, 282 con el pifon



K

Rz,

1C

15

20

25

322765

- 27 =

283 en el eje de transmisién 236 y el pifion 264 en-el eje de

transmisidén 215. El eje de transmisién 236 lleva un pifion 285
gue estd conectado, mediente la cadene 286, con el plnon 287 so-

bre el &rbol trenspersel 123 para accionar el tranSpor ador

w (o,
(4 (o
e o

elevado 21l.

-

-

e o

En el funcionamiento de la méquina, un stock de piezas
en blanco se coloca en el almecén 12 de cuyo fondo van.;*endo
suministrades, mediesnte la palance reciproca de ellmenuac16n 37,
¥ llevsadas hacia delante por el transportador 17, paaando por -

los rodlllos preformadores de borde 74, 75 ¥ 76, T7 &1 transpor-

e e,

tador elevado 21, Las piezas en blanco que s ucealvamcnte llegan
a la micuina son touacas.por las plecas empujodoras 24'63 los
blogues de formacién inicial 23 que las hacen cvanzar & lo largo
del asta 20. Les piezas en blanco reciben, 1n1c1almente, una li-
gera curvatura por'contacto con las caras curvcdas 134 y 139

de los bloques 22 y 23 del trensportador 21. Son pasadas por
los calentadores 145 y 146 que activan ls meteria adhesiva de

los mérgenes de las piezas en blanco que constituyen las super-

ficies de.costufa.'Los-conj&ntos de rodillos forumedores 26 y 27

doblan los mérgenes 1atefales de las piezas en blanco alrededor
dei 3sta:20, segln ias piezas en bleanco évanzan liacia uh neca=
nismo 28 de pfensado ¥ fbrmacién.de costura. El margen'de'
pieia eh_blanco que forma la solapa intcrior ée configura»de
suerte que no interfiera con el margen opuesto durante el do-

blado. Los rodillos segmentarios del mecenismo de formecidén y

srensedo de costura, se hacen funcionar para que levanten la

solapa exterior en toda su longitud y oprlman la misma con-

\tra le solepe interior, con los rodillos de a7uante 216, en

el asta 20, que sirven para ésegurer que se aplica»- presién
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~adecuada a las zonas gue forman la co:ztura y, con el.novimien¥

to relativo paralelo ce las p01c¢ones foraativaec dc wlapa e
& pieza en blanco, eli 1nar cuslyuier tenderncia ce las aicmas

110 de

(s

u
o
O

a desviarse o torcerse hacia fudra dé la linca. nl ? i

v

(Q.‘O .

prenusdo final 198 asegura gue tods la cocturs seca {I g 1sada o

laminode segin svenza el tubo. Bl tubo es recogido de& ‘asta
20 y cvenzado hec;a uelante ce loa empudauores 24 ddz"trans-

ee @

portador 21, medienie el moviaiento acelerado gue C‘mdﬂ;CB al

mismo por el tra.sportacor 220, Tl paso del tubdo e“tre los

.o:oo

roéillos rectwflcauores 223 y 224, ellmzna cu-iquier wiotor-

sién debida a le form3016n de coutura resultanGo, aﬂ%f un pro-

aucto quo iiene una seccidn trap gversal uniiforut.

-portaaor 220 y se entregs fuera de la. md,ulra.

hungue se ha hecho referencia a materiules detcr ~ainados
y Getalles de construccibn especxl-poq &l Cescribir el autodo
iluctrado y 1la méguine, se uobreent;ence que se caede recurrir

e otros materiales y~detalles estructura;cs eguiveslentes, sin

»ab indonar la efcn01alldad de la ancn016n.

Nowa LT RkIVIN«I nCICIILS

Le re1v19c1ca como propio j ‘nuevo a favor ce Continen-
tal Cun Jospany Inc., 004101118da ‘ueva York (Zetacoe Unidos),

1o eepecificado en las siguientes reivinéicaciones:

;P;Im Th.- Maguina pare ls febricecidn de cuirpos tubulares

pere rcchlentes, partiendo de una-picza en blinco de ucterial
leninary ilex1ole relatlveaentc delgado, provxut ‘de un wate-
rlal formativo de cierré sobre une porcién &arglnal iateral
slapteda pare ser solapada con le porcién marginal lateral

opucsia, dé manera yue se forue ung costura solspades, coLpren=
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dj.endo dichu mdquina un manéril formativo cilindrico alerge-

do dispuesto en una pocicidn de forms general horizonial, un

almecén pasra suministro de piezas en blenco adyacente al ex-

tremo de entrade del mandril, megvos pera sumini etirer’ sucesi-

o s o8

vauente piczes en blanco desde el almacén de sliwenthdidn,

A3 ]

un transportanor gue hace avanzar las piez8s. €n blobco pose=-

yenco medios sobre si pera toucr 1los torces de arragive de

cada pieza en blanco sucesiva y pare hacer avanzur.wu.ml sma

hacie Gicho menéril, medios dispuestos a lo largo cel  trenspor-

10 tgdor elimentador Ce plezas en blanco, para doblar. uL«qargen

.,

lateral de cada sucesiva pleza en blaco uanuo a 1&:&

I

0
(v

sme una

ligera curvatura, un transportacdor elevado moniado aabre Sopor=

,j.‘».

R4

tes finales que estdn dispuestos en los exirecinos Op&EStOb de
Gicho mandril foructivo, con el tremo inferior del truanspor-

tsdor marchando en una ruta generaluente parolela inmeCiata-

(=g
N

mente por encime de lo superficie Superior éel wondril, blo-
QUUES w.PECinios sobre Gicho transportador elcvido, poseyenco
_sdpsrricies curvadas mirando hacia fuera, contforusdas en forma
genersl con la curvatura de dicho wandril, y mecios elésticos
26 montados sobre uichos bloques pare touier el borde de arrastre
de csda sucesiva pieze en blenco segun es avenzela hocia el
extremo principsl del tresnsportador de elimentacidn Ge piczas
en. bﬁanco y pera hecer vanzar dicha pleza er blonco a lo largo
de la superficie superior de dicho wandril, 81rv,enco la cara
25 curvada Ce dichos bloques para dar prellmlnermente forma &
cade .sucesiva piez& en blendo e inicier el plegado Ge lu misma .
elrededor de la superficie superior del weanuril, wedios Ge
celentamiento adyecentes el mandril pare activar el material
Gue ~obrC 1o pleza en blenco da luger el cierre, rocillos
30 formgtivos montados’adyacentes a los ;udos opuestos del mun-
drll, para ir plkgando progreﬂ;vunent ‘las pertes latereales

’
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de caus pieza eu vlrunco elrededor del wmendril, de forma que
solapen 1os mérgenes laterales de la pieza en blanco dindoles

la forma e un tubo, Ted*os asocizdos con el menarll para treer

"’c

el mergen lateral més exterior de la plcza en ;;anco-“°“ta {for-
.o Hee

mar une costurs de sola;a engancnada al wersen mis iktéﬁicr de
la misma,‘mediante el enganche Ce Qicho wargen més ex%é‘ior,

en una plurelided de puntos cspaciedos 1onu;tud*na¢ué§$é,y la
aplicacién de presidn, simulténecacente, & lo 1lc orgo de.ls cot=
turs, medios para extreer el tubo del mandril y mcoloaﬁpnra
oprimir 1nmedlatamente las pareceg del tubo y uar a égteuune
secq16n tranqursal, terporel; Ge forma generel eélptéggly,
ulteriormente, eliminer la mismes para peramitir que asuié bna
forwa Tinal cilindrice con un Giasmetro cuctancialienie unzforme o
SLCUNDA.= il&.uina peara former un cuerpo de recipiente tubulsr
partiendo de una pieza en blunco c¢e meterisl leuiner flexible
relaotivemente delgado, provista de un material forastivo de
cierre activable por calor sobre una porcién maorginal lateral
qué esté adaptade pera ser sblspada con la porcién marginal le-
teral opuesta, de forma gue se légre ans co:iﬁra Ce solepa,
comprendiendo dicha méqﬁina un mendril formetivo cilinudrico
dispuesto en una posicidn general horizontal, un almacén de

suministro de piezas en blanco, adyzcente, meCios psra suminis-

" trer suceésivesente piezas en blanco desde el elmucén de sumi-

iciro y hocer avanzer caca p1cza en blanco sucesive lissts di-
cho uuuur¢l weulos para uoblar un aar en Gel borde leteral
de cace p;eza en blanco sucecive & Tin de dar a Cfm una ligera
curvatura, un transportador elevado montadio sobre soportes fi-
nales que estin dispuestos en los extremos opuestos de dicho -
mandril formetivo, con el tramo inferior del trensportador mar-

chendo en.una rute psralels inmediatauente por encime de la
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superficie superior del mendril, medios pora apresar las
piezas en blanco, dispuestoc sobre dicho transportador eleva-

do conformados, en general, a la curvat ra de d_cbo manarll

.

¥y que sirven perae tomer elésticamente el borde de arrastre de ¢!

- n'

cace hoja en blanco segln éstawvanza hecie el extremo prlnc1-

oy

 pal des transportador de elimentecién de pleZEQ en blanco y pa—

u

ra hacer eavenzar dichas plezas en blanco a lo largd de la su-
perficie superior de dicho mandril; medios de caldem.a lo largo
del mandril para sctivar el materlal formador de czerre por ad=
hesién, previsto sobre la pieza en ulanco, rodillos, iqrmatl-

vos montados adyacentes a los lados opuestos del mandril pa~

_ra.ir plegando progre°1vamente las partes laterales defla pie-

-

za en blanco alrededor del mendril de forma que se solapen

y conviertan la pieza en blenco en un tubo; medios asocie=-

'dos el mandril pera aplicar presién al wergen lateral més ex-

terior del mismo, simulténeamente, en una plurslidad de pun-
tos espsciasdos longitudinalamente & lo lsrgo del tubo: amedios
pera exirser el tubo del mandril y wedios pera dar inmedia~

temente a las paredes del tubo una seccién transversal, en

generel, elipsoidel y, entonces, eliminendo &ésta, peraitir

s

que el tubo asume seccidén treasversal final con un diawetro

sustaricislmente uniforme. -

TZ?CERA.- Méquina para_formér el cuerpo ¢e un recipiente tu-
bular, paertiendo de una pieze en blanco de materiel lemir
f1ex1ble relstivamente celgado, provista de un materlal de
cierre en una parte margingl lateral que esté aaaptado pera
ser sobresolapada con la parte merginal lsteral opuesta ¥y
prensada de forma que se obtenga un cierre de solspa, compren=
diendo dichs m&quina un mandril formstivo cilindrico, aler-

gado, dispugsto en una posicién general horizontal; medios
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pars suminictrar las piezas en blenco adyscentes al extremo
de entrada del mandril; medios pare slimentsr con piezas

en blenco sucesivas desde los medios Ce suministro y hscer-

lag avenzar heacia d‘cho aendrils medlou, di pu stoa. & lo
largo de los medios de allmentac16n de las plezas,en-blenco,

para dobler prelimlnarmente un margen del borde l&teral de

cada pieze en blanco sucesiva a fin de derles allf una li-

e

gera curvatura, un transportador elevado de alimentaclén de

piezas en blanco montado sobre soportes finales, que estén

,,,,,,,

dispuestos en los extremos opuestos de dicho mancrllgforma-

tivo, con un tremo del transportador marchando en una ruta

Lty

;

»

uperior

_','c

paralela inmediafamente por encima de la superficfﬁ»
del mandril; medios sobre dicho trensportador eleﬁadbzpara
tomar los bordes de'traccién de cada sucesiva pieza en blen=
co, segin se hace evanzar a ésta hacia el extremo principal
ﬁe 1os medios de alimentacién de piean en blenco; y pera
hacer avanzer, continusmente, dlcha pieza en blanco =) lo lar-
go de la superficie superior de dicho monarll medios de

caldeemiento a lo largo del mandrll pera ectiver el meterial

adhesivo de la pieza en blanco; rodillos formativos montados

‘edyacentes a los lados opuestos del mendril, para doblar

prqgnesiVamente las pertes laterales de la hoja en blanco
alrededor delbmandril, de forme que se &obfegolapen los mér-
genes leterales y se convierta la pieza en tlanco en un tubo,
y,médios’asociados con el mesncCril peara hecer el margen la-

teral m&s externo de la pieza en blenco un cierre de sola=

4pa formendo enzanche con el mergen later al més interno de

la pieza en blenco, mediante el simulténeo aprlete ée los

‘mismos en una pluralided de puntos espacisdos longitudinal-

‘mente y mediante aplicacién de presidn simulténesmente, a

1o lergo de todo el tubo.
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CUANTA.= Mauine pera former el cuerpo de un recipiente tubular
partiendo de .une pieza en blanco de forma general rectanguler, -

dé materisl flexible relativemente delgado, proviste ,s.ana su~

[

e

perficie cerrsble por calor, couprendiendo dicha méqu 1, en com=-

"in

U &)
.
.

5 binscién, un mendril foramstivo cilindrico alargado, mQ{ ado ‘en -

&
posxc16n genersel horizontal; un almecén suministrador 6e piezas

‘

\’(

(-,

- en blenco adyacente el extremo de entrada del mandrll medlos

'.'O

pera suministrar sucec;vamente piezas en blanco desde ¢l alma=

o

.cen de suministro y hacerlas avanzar hocia dicho mandiil; ‘medios

10 para tOmur un margen lateral de cads sucesiva pieza en«»lanco,

.!,2,.

déncéola una llbera curvetura hacia abajo y hecia erribeaj’ an

.+ )

transportador elevado montado sobre soportes fineles clspuestos
en los extremos opuestos de dicho mendril, de forma que el tre-
mo inferior del transportedor camine en una ruta inﬁediatamente
15 'por encime de la superficie superior del mencril; bloques espa-
ciados sobre dicho trensportador elevado gue poséen superficies
'}dirigidas hacis fuera. conformadas, sustencialmente, a la curva-
tura de la superficie super.or de dicho mendril y dedos, montados
elésticemente sobre ellos, pers tomer los bordes ce arrastire de
20 las sucesivas piezas en blancp, segin éstas se hacen evanzer
hatie el extremo de entrada dei mendéril, pere hacer evanzar
'contlnuamente Giches piezas en blanco a lo largo ce la superfi-
cie superiop de dicho mendril, sirviendo las ceras curvadas de
dichos blogues pera der, preliminarmente,'rorma a las piezas en
25 ‘blanco e ipiciar su “doblado alrededor del mandril; medios Ce
calentariento dispuestos & lo largo del mandril pera activer
la superficie cerrable por calor de las piezas en blanco, aispo-
sitivos plegadores para plegar, progresivamente, las partes late-
" reles de las piezas en blanco ‘alrededor de los lados ¥y fondo del

mendril, de menera que la pieza en blaenco se convierta en un

30
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tubo con. costura sobresolapsda en los mdrgenes lasterales, me=-.
. ,

dios asociados con el mendril para hacer que el mergen leteral

mds exterior entre en le costura solapada tomando posicidn

contra el margen més 1nterlor, mediante simulténes apl;cac16n

[
= /!
>,

de presién por una pluralidad de érgenos espaciados’ longltu-

kAL E A

dinelmente sobre una pluralided de puntos a lo 1arbo“de todo

K3
i»
\

el tubo; medios pera extraer el tubo del mandril y 0S para

E‘.
:o g ‘B' \'
P& ('

ol
;e
'U

I

apretar, 1nmeulatamente, hacie dentro, porciones de’ ares

des del tubo de menera que se flexionen las wismas y*

L/
.« ‘?

< '(O"
(634

. & B

%»
K=
o
Gp’
@
]

nerel elipsoidal y aflojéndolo, deSuués, permitirle eq é asuma

una forme final cilindrica de difmetro uniforae.

R
QUINTA.- fldquina pare former tubos; los cuales estén adapte-
dos para usarse como cuerpos de recipientes, p rtlenao de pie-
zas en blanco de material laminar flexible relatlvamente del-
gado, psrovistas de un adhesivo sobre una porcién merginal lap
teral que es sobresolapsda pon la porcién marginal lateralj
opuesta y oprimida de forma que proporcione una costura dé
soiapa, comprendiendo dicha méquina un asta~f6rmativa cilin-
drica alercale dispuesta en posicién gereral horizontdl; me-
dios de suministro de plezes en blanco adyscentes al extremo
de entreda del asta formatlva, medios para glimentar la mé-
guina con sucesivas piezas en blenco, desde los medios de
suministrog-y-hacerlas avanzar hacia el extremo de entrada

de dicha asta formativa; medios a lo largo de los medios de
glimentacidn de piezaé en blanco pera plegar preliminérmente
un.margen,dé borde lsteral ¢e cade sucesiva pieza en bianco

a fin de proveerla de una ligera cqr?atura; un transportador
eievado de alimentacién y formacién de piezas énAblanco,

montado sobre soportes finales dispuestos enciua de extremos
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opuestos de diche astas formetiva con un tramo del transporta-

dor caminsndo en una ruta inmediatamente por encima de la

superflcle suherlor y generelmente peralela al eJe longltudlnal

del asta formative; medios empugadore sobre clcho t anspor-

LE

8.

’0 (»

tador elevado para tomar los bordes de arrastre de“'éda su=-

.
LR
<

cesiva pieza en blanco segln va siendo avenzade ha 2 el eX=

‘t

\o

2

tremo de entrada, meclante 1os medios Ce allmentac *de la

t (q b\'

pieza en blanco, y pera empujar dicha pieza en blan@o®e lo

largo ¢e la superficie superior de diche asta con uaas?eloci-

dad cuataﬁcialmente uniforme; medios "de calentanlenx@ a lo

.1 L.

largo del asta formative pars activar el achesivo anl;ea

a la pieza en blenco, rodillos formetivos montados aygcentes

i s
OIS

a los lados bpuestos del asta formativa, pera pleger, pro-
gresivemente, las partes latersles de la pieza en blanco,

hacia abajo, alrededor de los lados del asta fdrmativa y para
1lever los mérgenes laterales a uns relacién de sobre solapa-
dd; y wedios a lo largo del asta formativa, para tomer los
mérgenes loterales més exteriores ¥y, eplicar scbre ellos pre-
sién, de wsnera gue ce conviertan dichos mfrgenes leterales

en engenche constitutivo de una costura Ce solepa, los cuales
medios de aplicacidn de engenche y presién funcionen engen-
chando el margén nds exterior en una pluralidad de puntos eépa .
ciadoé'longifudinalmente y eplicendo presién ée cierre sobre )
el mismo e todo su largo, con lo cual dichos margenes son
obligados a engencharse, estando envrelacién sustancialmente
peralela y & evanzar a lo largo del asta formativa a veloci-
ded uniforme, & fin de evitar oblicuidad de los mérgnes, y
obtener un tubo de d;émetro uniforme.

SLETA.= Méquina para formar tubos segin la reivindicacidn

quinta y medios, a lo largo de ‘dichos wmedios de aliwentacién

‘de piczas en blanco, pera pleger preliminaraente un-margen
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latceral de ccda pieza en blanco, couprondiuhico un juego de ro-

¢illos provictos ce superficies cuivas eonploncniorius gire towsr
cntre ellss Cicho margen de borde lotersl e pivzy cn blonco ¥
tranesitirle una curvatura & lo largo de towe ou 1oﬁ§§i§&e

LT e AGUINS parc fo.mur tuwos sexdin la reivinldditidn
quinic, couprendiendo Gichos Liiuios && ciiaomweeidn
en LLico un trancporiador sccivnsdo por Ll

COD CLILTLILECD e smlegas on dloneo ¥ mcdic;‘uc Jicio XV
tiu;vr I voloeidad y wocieidn do la piczc ca ool

su catroso vesde loc cuios de suminisiro Licis Ll wov

0oy Y ko~ LaGuina pora ivimar tubos segin 1lu @

to, conpeendiendo dichios uccios Ge cliconocidn Jo s

C
% e

blanco ua freneportador sin fin que posle tucol eax
&1 pora toaor los bordes de crwosire de luo suce’ vis plezas en
blaonco 7 6r5anoé for&ui&res de gula e fuly, pedd dul.iiiler les
piezpc en bléﬁco_en un comino predeterunedo, ¢in uno e dichos

v _cnon foruadores de guias de ruts pontCdo O Soi.d G.ovidle ¥y
poscyendo ucdios asocicdos coa ellos para Gevener cl ag;éhistro Ce,

piczas en blenco en caso.de atasco de 1las LILubE.

L Mhew rid uina pora foimar cucrpos de recipicnics tubuliies

Dol vitaad G gelzal on Lloneo Je ol genevel ectus, Clor Ge
metericl floxible relétivéueﬁtc Cclgado Gue poséeh un.gﬁga'may-
ginel foruutiva Ge costura adapteds pora recibir un acheoivo,
c0mpéendicnﬂo dicha m&yuine, en cowbinacidn, un wendril forame-
tiva cilindrico slargedo montado en posicidn gencral horizontal,
medios pera sustentor una pila de pieczas cn blucco ady.canies
al extremo de entrada Gel wendril, medios pare 1o gliuentacidn
sucesiva (e piczas en bleonco, desde le pilg, wvenzdndosrcs hiceia
dicko mendril, wedios parc to.ar un wargen de borde laoteral de

codo sucesiva pieza en bianco, couunicdndola ung li_era curve-

turc hucia sbajo ¥ hicia adenwro, un transportador elevaco sin

fin, montedo eh sOpPOrics Pinales Gispuestos a los extremos @pues_
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tos de dicho mandril, de muncro que ol irwuio inderior del

tronsportudor cawine ¢n unc ruta inmedistauenie por cnc.uu de
ls superaiicie sayurﬁor del mandril y genc.cloate 3"“‘l>lﬂ al

miGao, bquQEﬁ formativos, cs.cciados ;aure ole:o &*ﬁ;vpa tador

&

LvLlo, ue posden cuperfici eqkrca“ sCag h veia af s & ¢onforna=
oo oactoncizimente hccia la curvatwea Ge lig porcicnes Ge la
gupwrticie superior ce dicho uinuril, ¥y feLios Ce camitje monta-

O
13.,Ues,

nava tomcy los bordes dc arrautre de sucetiviy );vza

morcril y psre eupujar Gichas piezas en vlence o

lo guperiicie cuperior de dicho wunuril, cciondo Ge

1ae cavas curvades de dichos blogues pura dok,prell
forwa a las piczos en bl cnco e iniciar el ple oo e las ial s~

mas o fin de llecer & la forua tubuler ce i OU GpE k. indd Ol

moauril, Gispositivos de plegedo para pleled pro et sivaucrie

1Lt pu.cicnes latercles Ge la plezo en Llenes clrudioos e los

1gdou y fondo del mendril, sepdn va sicado cuwpujs.a le picza

e blenco a-lo largo del mencril, y para mover el u:w;en e
beude lateral ecurvedo haste gue pase el acrgcn do wowGT loeteral
ozucsto, ¢o suerte gue convierta la pleza en Llinco ez un tu=-
bo con ¢l mergen de borde 1ateral curvado chgn'mqunao 1z por=
cidn que forme lo costura més interior ¥y mcGios asoci.dos

cor: ¢l moncril para hacer gue el uergen de borde lateral més
cuterior tome una pocicidn de costwra de sollipa conira <1 mar-
wen Ge borde latersl mfs interior, ucdiarte siaulidnea cecidn
.o una plurslidac de cluuentos aplicadores L pre ¢l 6n Cispues=
tos e: rclucidn espuciuda, longitudinalmenie, sobre wna plura=-
1502 de puntos a lo largo del mandril, con oplicceidn sin-
cronizaly, en relscidn el meviaicnio de cvence de la wicza

en blinco a 1o largo del mendril pera llevar los ndrgenss del
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borde lateral a en_gnchurs: 120Y presidn dc cierre
sobre ellos mientras catén cuctuncioiucnte porclelos ¢ la su-

N ek e
&;..,...L.. .\...L-..L cx

[J.

ap del awendril formativo, o c.ertc cue las

porcimes de coutura zocultcn oprimicas, touondo i 50..0016n

Pinel wicntros 1o picza on Llancd oo LaluGwlidue gud cméia con-

._J 0 l‘i

SoTAS &ii
S K]
e s SR
o Cilube= féquina segln la reiv 7incCicacifu novine ¥ wsSine
& >

pora elovar 1o pila de piegas on blanco C¢ Criue Juense inte-

rrumne la alimentoeidn de &stas Gesde 1o sz, gciggzxguwﬂios

i
%l
— e . : p 3% Lo\
THnC ko= Héyuina segdn 1o 2eivindicoeiln ROVEnS P5%-108
Sammgonete T A

de _wia lateral para controice lu posicidn e luo pleszn o

5 G

vi.wtos ot el tczraoﬁt:uor clevsdo ¥ Gupuje o rowpe Cichio

mosiuril foraativo cilindrico.

g..u

T DG b= Byuina segin la roivimiceeidn novenc y i Cispo-
sitivo aplicador, Girpucsto a lo largo do Jiclios weulion de
olzaent cién de avance, pera aplicer um aciiepivo & Gicha érea

porcinol foraabiva do coctura Co cada picgu <o bluneoe.

O S I A, méqulna segin 1o reivindicceid. novian ¥

Gicuouiiivos de caldeo, dispucutos a lo lor, 0 Ge cicho o

Cidl soiiativo colin.rico, sure calentor loas LeoPiieics de
100 Apces uwrg nuics congiiivtivas CC corvurs GC cady pitze

e.. Lleaco, segin ésta ot e.pujada ¢ 1o 1&100 del wancril

.

pos Cicho transporiotor cluvedo. -

-

Lo e o Chcuing sepdn le reivindiceeidn novena ¥ wedio -

@i €1 oxtraao de partide Ccl;;;nur1‘ ciiinGprico , pura vle-
xioaur loo poredes ue los tuboyu seplin €stos Veii (VINLLLWO
adc o114 del menGril, ¢e forma que se ulivic cuolquicr de-

foieccidn en eilas reoultante de les opcracionce de pl._edo
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o et L. C . FCH
J Lol O CUl vl

LR AU T = £Gquina segin lu reivindiccoeidn novina, y cdios

4
“

pezre heccr Gvanzor los tubos ya con su CoLtury, Uas 118 el

cutremo ¢¢ Jowcarsa Gel umenuril 1oruut Vo, lov Caul&: B PG
a eeT
. . v o gl

Cen un par de correas provictas Jo TTGLOL CLpICidu GQe e $4 cpuas-

)
.
L
L J

oo purtlelas y verticoluenue [y oun ictcntc <o pu‘“hc_a lo

o

law 0 Co ou fondo, ¢l cual se hella cn el Céwino og Lymnee de

1o porcidn ués bajo del borée cclenicro fe 1ot uuaoé; Jc cuerte
) Loz

(u& colii GOLLLOS Uh dichio punto pera «or 1o L & QU A0L TuDOoS
poiacién

ivotan, por la accidn de las correas, [TIRICRRS 3 ho

s
. &

verticel.

T il LpoUna méuuing para 10LLLT LT we tucHlE

N pilgug i Yianco rectan;ularcs GOl BCE
{lexille, en lo cual ce hecen avanzar 10N b Lo M la bl GUCE=

civee piuzos on ‘Llenco ¥ 8¢ pli;oan QlTeGE.0 Wi Ui il w1l

cilindrico ﬂTUrbauo, de 1TOoLS LE ¢ -CORLLLTLTL W 9 vireidn

7

de UorCe Soiativo e ©o: tuxa en un lauo LE Clmin DLLBL Cos uluncc
iz o3ceidn superpu. sta con uneg poreidr. ¢ bo2ue for.. tiva Ge

costura, en el otro lado &c la picze en bloncu, un onovcto

ae p“cai rn cobre lo cocture que coupr. nde uh 20502LC (UL C@

oxtiende o -cutido lonsitudinal del uenaril ¥y (ue WLaiG Lons
tucos oobre 81, ecpocicdos lonritudineluenie, = aoillos ce seg-
1Lrito aplicgiores dc orecidn, wealod pere accionsr low reuillos
Go serenio it rclocidn cincronizode, ot LOsLL GUT nrecLate
TS SOV TORE.E - R po fe Wcior vodillos e oepm
ac.to, elaultincrucnie, en secidn cois rf;gfcto o 1o wuperficie
uée extbrior dc {ichee porciones e Lord e cuLcblinii Vo ue cog=
turn, ilevingola 3:1,‘parg que forme COuil WLy Corttt 1o su-
porilcie mdo interior de Ciches porciones de worde cunctitu-
tivos de costure, mientrac que dichus porcionec de worde es-

t4n en rclocidn parslela y « avonzando & 1o largo Ge dilcho map-.
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aril a veloclcad °u“t&ﬁClCLL i@ uniforac.
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AN A AN, LA

/‘Wmu‘o.«w~.~.;\ PPy

5 CTASITTL A.= Tn una méguina sendn la ‘viivindicod én CGéeima--

rodillo final propsedor Co coetil? gl Cull,y pugl®

XX
actun sobre ¢l frec Ge cocturs, or i oGa tu long ;t¢c SZocdn el
tuve yo ibracdo cvenza hosic paver 1ps TiWillos e gﬁgﬁcnto.

0% o T

I - . ~
L O OV A= I uns hu”u,va oza TOULE LulI,0C 1Aﬁ%»,¢cs,

‘ e s e B o S,
L:LA& Ve Vieator Wi t).;-udv G4l Ul&nco £1bcta:au¢z-‘.

- - - ,.. -
£le.ible, en 1o cunl €< heeen ovengar piigtt (a wlince, guctol=

-:ssz
vas @ 1o lor o de un wandri. cilimcrico al.i uuo [ 7, 38 resi-

voucnie, G6¢

o un ludo Co caca picza on blonco, e uac nolicide cﬁsz

-

s ¢idn con una poreidn de borde worwutivo oL CuGULLU ot ledo

- B [3 AN
opucsio e lu plezo on Llonco, un LpoTOLy p.TG Ck taldkr Y oa-
sc..lor Luo comprende un 30pCTiCc, Gue SC Cu ticade ¢l scntido
lop_ivudinal del uicndril y que llove @iontauos &n &l, espucia~

Cou longitudinala icnte, rodillos splicudior reE Ul prcclén, Jrovis-

=~

tos e ertes con supersicice Ge segmento, nedios pixa accionear
ia; sueiiivu uis sincronismo, e eucrte guc lleven oo sorciones
supcriicieles Ce cada wno de Gichos roGillos Gc 50 juti b0y Si-
aulidnocacnio, & un vo.tocto gplicuuor wo precidn cti. la més

-
L

enierior e cichas porcioner Go LOTCC YOXWELCX uE CO. Wil

lc lua o de, suct snciglaente, toca 84 lon_itud,  para obl._ar,
usf, a Juo los misuos tomen una énlvc16n ;ozu LiVvL LG goctura

conira. la afds interior Ge Cichoe poreionce o borue ionwativo

Je coctula wienilss Gue Ciche§ po.cioncs Gu ordc c¢ hallan
en relecidn purelels y Gws ntc el avence <€ Lif o Lusu & 1o
lcrgo ce &icho-mandril.

. . R 4

. oot Glfee En una nigu .ne para fo..ur cucrpos tetiures,
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partiehﬁo e piezas en blonco rectangulores o wowerl:ol loainer
flexible, en lo gue se haen previsto uedios per'a plegcr las
sucesivae piczas <n blenco clredeuor Ce un wlarilis, i3§:&rico

o med
alorzedo, &LLH"”QS las piczas en L wies Lvonpu: o iéy§§x@p
del .aen.ril, e suorte que un ..LpP Go conCultiy vd-ééfcbwmura

e

cn @ lzdo e cada picza on blanco ce Yluvico u 'o»fg

lceidn de sobreposicidn con un verzen constiivilvo c Eouiura
Gel otwo 2uco e le piczo e Llicueo, ws i, “u’;¢vo':r'
c.e’hn "-ﬂyvygcnhgo del Lorgen suBeErpuCcLL0 ClULlvln c%%ﬁm"“‘
ol cual ui;y@b&IlVO COsPrCILG Ul SOPUeLl L. wo s
tldo longitudinal ¢ lo lurgo del wailril fuwee Gl é%f
@cvcen Co superposicidn y que 1levo Quiwods LoLIe 6%53?
ecracicdos longitudinuiucnie, loa cuales rocilloc 1ivii. auopta=
dos sezusnios periféricos paru que, cuwnuo low spdilios ce
hg.en giver a una poclcidn predetere.lacue, €uc ucrh L. P R
e suprposieidn y 1o préncen coii.ra el windril, ¥ wucllas
pero quc dichos rodillos given en rolceibn corefdnico, ée ma-
«ra gue c¢ichos segmentos ataguen staulifncsicuie dicho uer—
cen de Sugcrposicién y obligucn a los misios & Caule? i Te=
locidn sereetive Ge costura con el .wagen ue posicidn inve-
fior, ovidndose Giczos Lerpénes uno hocic € 01X0 willaiwus
gedn cu wvelucidn poirulela tvorizando a lo lua o we Gicho
mencril con velocilsd cutienciuliuenie Lnl sigal

[T .2 o= Tin una mfquing scgﬁn lg reivindiceocidn Cleawznovena

dluhio Jlzgoeitive G ctugue | p?Cb:éh sobre eko Lor_cn su-

CIRBCELT, c4gg;enulch“o uin rocillo Jdo eplicoeidn we revidn

K]

i cxtrc;o dc eatrads Gel aisdo, €l cucl posée éiéuytzc uni-
‘or
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res partiendo de piczas en blanco Ge woteriel lemincr ilexible

en 1o cuel sc Lan previe sto medios pra pleser succliv

corodoy, un cispositivo pera elimince Jiuntorsionco

. S
cacrpos tudulores resultanice e las operacioncs dctplywdo y

foruceidn Co couiura, el cual wisgoclitivo o rendl

»od?llog con gsunerficic porlfzrlca‘ ge 1oLl enclsd

s

e

Gue oot wonitulos en relecidn copreial, Cu ool

cavRe elloé‘los cuerpos tubulaics procecu.tog wel
tive y cetondo sdaptadas sus supersicice clesves put chpriair
lac puredes d¢ los tubocg, e il suerte vue se ¢ o colo Lubo

sucesive uma seccidn tronoverssl elipsoidal, Wi Wi w0

guz Gé lu_cr a que el tuvo, una vez lilLtrado, Liaut Wl ;o“ue
cilindrica ae digdmetro sustenciainente unlior.c.
U LN Al OURUA .= En oune aéquins peara ;or"" LLOTLOC tuuulares,

parcicndo do piezas en bloneo Ge wutor. o losimen T1ouiblo

* <™

en 1o que cc cen proviito Lotios peru DLCEDY Jiwm pawill SR
D1i3CO CICOELVEE, PO TCSivVEushiC, L1Predeuor oo . il tu-
bul.r slep alo ¥ para‘cwlic»“ calor y preuidn o porciiace e
DU- e Lu gb‘;-; sobrecolupecas, grovistos GC Gdlwiivo, un dig=
pocitivo peova elininor distorsivnie on lou cuerpod wabulewes
Foodleontes ae les 6pcraciones de ;1 uedo 7 «orwacida e costu-
ro, i cuwl Jloposiiivs compreiue un yar de oG 1oy aseslos
¢ retlucidn copecious y poseyendo superiicies periiflsicss de
Pozus sunenal ebneive, adaptalos pave quc pusin entie vllos
Gos cutrpos tubulares p;OCGueﬁihs Gel dancril formouivo y de-
terninendo, dichas superiicies céncavas, un pacojc de ceccidn

trangversal de foruc seneval elipgoidal, de sucrte yus oprima

lug paredee'ﬂ ‘
8 <& cada tubo segin vs pacando a través de dicho



J

[P
)

5

14

[ty

322765 B

[ SUUUUTSVRONI

- 453 -

ceaje hasto oleanzar un graco suiiclente poct ue Ll tubo,
une ves litercde, asua. una zorma cillndrica we didatro su-
tonciuiucnte uniforue.

Vailideg c st ianiwetonae™ wGGUING DO HUMMEY CULDROB WO r c“wlon*ss
Lkbsaing pa s trisnae T e

L4 Y
tuvulives, partiendo i un wuteriel zlawmiile oo 1a~¢vzsagce

L ;&a, que ilevan un wicterlol do cierre en cada pééé én mar-

..
e

cincl lateral zuoptads pave uOUfGSO;QD&-SU coil Ao pandidén
@i inel laoteral opucsia y £Or PIONLEGE, O L. IUC sy Loiwe
Ulic €O TLEe- Ce oolupe, @uprcndicnde viche .5\LNJC
dcrastivo c¢llinurico cle LBGO Qnuyﬁccta oL, O LVéH,am
horiuozsal, nedios pura el suuinicltro Ceo piugey oo :

diog ore aliucnsar les piczec on DLonCy wdcw. van e

peuios ;o.suminisnro ¥ LeecPlus gvanzer hacie Sichio i

w? wan»goz&a&or clévcdo LOLTLLO O SOPOTCEE 3 .l.i. Wy Wife
susctes Co cxtreros onucseor Gu wicho Lerifil Li.wi$ Vo, con
¢i lidew ihfcrior 2ol trengpertodor ccuinmndo Lf une Tuic
gcnerelmcnte_&e rorus pa?alcla lnmcalctementc Q0% encina Ge
1o saperiicie superior del weadril, weliod pidn sl gic-

Zog e vLened uobre dicho transformeador clovado yue tosn la
ccra superior de cade sucesiva piczo on bloncy, segfn  ViLe

zo 2ccila el oxtremo celautero e ios weGios ¢ cupiniviro de
plezas .. Llanco, @medios cupuajulore: sobre Cichioo uilios Qe
1Q-ud016n de diche piesa ¢n blonco, Jue tomen el Lorde de
ar-cotre de cala picze en blanco pova hecerla avanzor conti-
nuaente o 1o lzr o ce @icho wwncril, mcgios a lo lar 0 Qe
Gicho mandril pore plegar prozrecivascrie lau porcioncs lo=
teralco de la picze ciu blanco elrededor del aerdiril, dcu;ﬁera
QUv GuusGeolepe los ndigenes loterwles y convicrian 1o picaza -
en blenco &n un tubo, medios pars formear unua cocturc cn dichos

margenes loterales sobresolupados, zecios ‘extensivos gl ex-
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treno de dicho wondril formeg vo que esidn incelincuos hoecia

arriba y un trasportador clovado, coopevaide ¢lch taan;por-

taGor ingcrior con Gichos weliios extensivor
wativo pura coiraer los tuboc del wnendiil y bhccr100 u»cnzar

hiciu delonte de los awcCics cupujodoves gl t:u“sgosgador ele=-

2

Vis Gu ;oyma que el dltimo rctire ¢l tubou, sesdn c»u-.co aue-

I3

ve feia u;rlba alredecor del UODorte £1ncl. s
. '.:_cc
T LA e LEnuing pova xo:mvr CLEL 0L ¢ rccigignb.s
R OXX 1
tubularees, portiendo de pieszas e Vianco y Ge nutorial, aiainar
N
. L e

flenivle relativouenie del _gdo, couplendle.us i

'.'
Cd

gexnerol hoprizontiel, n.dlios pL: sunlileveor plmll v'.;-uf,amco,
Bellow rava alinunier sucesivos piczoo en LDIL.wo “ouds. 108
mculos Co suministro y nucerlus ovancer hucic &.€hLO wtal Dil,
un t Qﬁﬁpo*tuQO' clevauws paca alimentar ¥ iorqsp sicgoe i
blcwueo, nontodo eobre soportes finoleg Gdoamesire cn 1os ox-
TCLOS OPUCHGOS de Jicho mendril {erutivo, com Wil urldo an-
npr G Gicho trenspo.telor que couing, il i Uiee @onéxal-
s pleulola, inmediata;entu por eneiua du Lichia wu ilw. clc
Uiy 200 201 end»il, bloquec foiwctivoc ¢n CIoio teoia, Ceioe
gor «livodo quc posfen supcriicics edneovec oo loo Ce.do GC
aiu.zu pove cplicarse y confisurer, srelicizer.ciuc, 1o wire
su;crior de caca picza en blomeo sucecive Strln s 1o huce
avoLoir Twcin o1 XETCRO Ge'fecegcién col wendril ioruaelvo
y ncdios capujaiores acociader a dichos blogucs Vu-uax”“ujur
ceCo ano de Giches pleszas e blunco u lo lurgo do la suporei-
cic oupcrior de dicho wendril, mientras cstd sicnde couvorti=-

do en un uubo alredeldor Gel wnandril,

V:Gf;iJAQEIHTﬁAr I‘aquina sepdn la poeivindicoeidn vi_liluac-
cucria y <icho transportedor elevado, en el cual, dicho trans-

portador elevado tiene lu forme ce unc cadena con eslabones
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pivqtadoa y en el gue, al nenos oljunoc de dichkos biojuse for-

radorcs, estén montadoo on forwea pivoiente oobre ciche cedens,

¥ig LD Sie= ciGquing segdn la rveivindicucidn vi et saguiuta
. 0
> ¢icios medios e._zpujadores GUC 0. LluRGC v Lol ;.1 :gb::plano
as ar,é gobre 1o cora de aFsustroe éo al_uvnos (e i%*?és blo-
e Devindorars, con orejas proyoctadus haeic fuqra;ﬁé&ﬁomcr
loc ua:deu de arreotre de vhu pliza €1 LLLNCO. ::E’3
.

VT v b b kg = Qu&ulna sezdn Lo reivinuauciion v*uka soeexta,

con cicho mendcril 10.GUTivo POSEyCnuoO ITHRULTL -L,iCiydd pe=

rivirice.onve y extendidas lonZitudinaloinic povw goiduor di-
X X

chos ovejas proyectedas hucia el cxterlor, Luaisnie lb’?rrcha
.. .

Ge los bloguce forwativos corrogponuicites ¢ 1o Loz o dicho

PR

T T S he lacuina segdn la rcivinCicusl G vi eciuusex-

Jic.os blogucs foruotivos gue licvan 1ol weCior cupujo-

o
<3

Goves, poseyendo medios elésticos gque lcs obli o cn uurcccldn

Q8 Lvinee hC suerte qgue 1ncu.z:n, los wcdios «. LL;%;%O-C@ correc-

wan Mo, o 1os pordesvue yvraJtrc je lez piogeu i LLNCOo,

&

et pxasién cldsvica.

Tl o Likem iidguina pora Lowwir CLLrpos de poelpienics

tubtlerci, portiencGo de pi.zas en vlanco (e uoterigl lolinar
fl;xiwle relotivemente deizsdo, co.prundicndd dicha méquina

or concpil Ffomdativo cilimrico alor,iuo, dicpucsto en posicidn

o)

Soaevel horizontal, mcdios e sum;nx;tro c¢ plezou on LLonco,

ueGios parc ;liuentar suecsives piczas en bluico desue los

peLiog G sumin iszmo y hacerlas avenzar hocia Cicho .iwnaril,
w: tiansportador elcvedo, para alizentar ¥ ﬁormcr »ilozas en

blunco, woutado sobie soporteu iinales que u-»&n <lupuacstos

oo los extremos opuestos de dlclo pendril ifozwativo, con un

tpemo del transportador marcnanuo en ung ruia pencreuwente
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piln, & fin ée sliucntor con piczac cn vl.nco cn file du

( @w:v PPy
RN

k
S
5
3
3

puraiela inmedistacente por cucime de la su p~rf1cle superior

del aencril, blogues rofwcGores, e Glcho Llanc;or@cuov cle-

. ’. T
exterior G¢ las mLELAoS pors (o) l Carwe ¥ Coni*.....;.. 9 ?Q s‘.-;.-wt:.ll"’
. . (52 ]
» S .
nar&eﬁte, ia coya oo pm.I'lor' ae coka QJ.CZQ €i. LILLCO F ceLiva,

seoin sc lu hace avanzar heeic el wxtrowo de mitr. ol el wan-=
lt' -

Grll foruotivo, estando clgunos de uicioc dlogues o QL 5.00

sobzre pivoice cu diche couenl, ¥ LCtilogs pola C yu‘wﬁmﬁe .Qa

picze cn Llonco & lo lar o ¢e lo cuperiicic suQCri@gggg.;icho

melieil nocoiras es convertida en o tubo alrod;;a, ST, Jen-
'500’

i, .

- Ir una uéguina para aliuenuer pIcEos € bi

RN AT PN
 J

dcuie-cl.rcnuo ¢e une pila *ia; cuta VERLILT LT, O Lrazo
ponLedo soure plvoteb,'disyup:to'por acbajo 3 2ueco w6 1a
pile, cquc nosfe une crucza aliacntoderc wovicle c.owre Glrec-
ciér que barre ¢l fondo Ge la pilc con und prolun, weidn que

tuao tu bovde de la picsza en bloaco situcds ofo buju e lu

‘Jn

ca
dcudz la pile, medios pera €l.ver le pila por weiil & Lo

rits Ge lo prolongeeidn que toma leo piezot en LldinCo it

impodir que sea suministraeds ls hoja en blincy del itonco 7

mecics sinerénicos pora hacer fuicionar dichos wwiios cliva-

UoiLt Gu L pilc, do suerte que sc ca.tirole la olimentucidn -

de piczes © blencoe_

LY TUSTIOLT Ghe= oGguine pcra le Tab:icacidn dc tubvs wbier-

tos pd? los ecxtrenos, po-tiendo de plezas en blurco ¢ wote-
ricl lowinor flexible, los cusleo son apcou PLIG BLLLISC Culo
carpos de recipienies, cuyo proceso e trubujo coupeinde
plc.or, inicialuente, una porcidn uurginal 1u£e:ql do cuda
picza cn blsnco que, subsisvienteucite, forma porie ce una

porcién de costura solepada longitudinalmente, de forma ue
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no interfiera con el moviamiento del borde opuesto de la pieza.
en blanco cuando 1os bordes laterales se mueven, para pasar

uno delante del otro, durasnte las opereciones vubufgu:éntes

LI ]

de pleégado, < vonzar le pieza en blanco hecia un perfesil forme=
. .

tivo tubuler mientras que, al mismo ticipo, se pliefd, ini-

cisluente, la porcidn centrel de la picza cn blanccxéﬁﬂuna

direccidén qué convierta la pieZa enn blanco en una:fiﬁéﬂa tu-

bular alrededor del mandril, avanzar la plnza en blgnes,, par—

28 A5

cLulmente plegada, a lo larzo del manorll formatlvo-ml ptras

W

se pllCﬁan, progresivamente, los lados de la picza e ?zlanco

(3
.."

glrededor de los lados del wmendril, de forma cue las Lgur ciones
2

[

»
+Q P

constitutivas de costura, pPOVlutas de adhesivos, de "los mér-
gnes laterales de las piezas en blanco, secer. traides a una
relacién de superpoéici6n generalsiente porslela, moviendo
la'porcidn constitutiva de costura mfs exterior, para-gue se
aplique sobre 1a'por¢idn cbnstitutiva de costura més interior,
mientras qué dichas porciones constitutivas de costura. estdn
Suétaﬁbialmehté‘paralelaég eplicando presién a 10'largo ade
touas las porcronee constitutivas de costura, de suerte que
se agicnte el adhesivo y llberando la fuerza oobre las pare-'
des dcl tubo”ya unido mediente el paco del tubo a traves de
un pasaje gue tiene una seccidn trunsversal genergluente -
elipsoidal, de manera que se de a2l tubo, temporalmente, una
seccibn transversal elipsoidel que permita al tubo, una vez
liberasdo de la presién, asumir una forma cilindrica final, con
un didmetro sustancialmente uniforme.
SRICESTUASIGUNDA.= En una méquina pary la fabricecidén de
elementos tubulares abiertos por sus extremos, partiendo de
piezas en blanco de material laminer fTexible, adecuadcs

para usgrse COMO Cuerpos ée recipientes, en que sucesivas
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piezas en blunco se pliegen alrededor de un mendril forwative

c¢ilindrico ¥y en que loc mdrgneg laterales estén sobresolapados

¥ asegurados en relacién formativa de costura, la fasegde ple-‘

ger, inicislmente, un zmergen lateral de la pieza en® blanco, el
0

cual, subslguleptemente, es: plegedo para que repose uebaao del

morgen lateral Opuesto en el dres formedora Ge COStufa,

.Qt

de
.
suerte que se comunigue a dicho margen lateral, sntese del ple-

gedo dcl cuerpo de la pieza en blence, unc curvatura*$ricial

suficiente para imncdir interferencia con ¢l borde lotseal

opueuto de la pieza en blsnco cuando ésta ec, subsic a%gftemente,

Coeo?

plegada en Torme de tubo alrededor del mandril y los/ ’°'gnes

ra'

leterales se mueven pasando uno oelsnte de otro, de m,@pra

"\.,)

gue tomen una relacidn formatlva de coctura sobresolapada.

CRIGIGTHATYERCERA.- In una mé,uina para le fabricacién de cuer-

‘pos de recipientes tubulares abiertos por cus extremos, partien-

do de piczas en blonco de material leminar flexible, en el

que sucesivas piezas en blanco se pliégan alrcdedor de un asta
formatlva c111narlca y los. mérsams lateralcs opuebtos se 8o~
bresolapen y aseguran en relacién formative de costurs, median-
te la aplicucién de calor y presién suficiente para activer y
aocntar el material adhesivo ‘entre las solepag en ¢l éres de
costura, la Tase de rexormar el tubo ya unluo, forzéngoio a
toazar unég seccién transversal de forma gencral elipsoidal,
noltandolo deepqu para permitir que las parcdes del tubo asuman

una forma cilindrica fingl qguc posea un difmetro sustencialmente

“uniforme.

TNTCESIACUAETA.~ In una miyuina para la fbbr .cacién de cuer-

pos de recipientes tubulares ebiertos por sus extrenos, par-

ticndo de piezas en blanco de material lamuner flexible, tal
como certdncillo, en que sucesivas piezas en bianco se pliegen

alrededor de un e sta formativa cilindrica y sus mirgenes late—
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rales opuestos se sobresolopan y aseguran, e€n relacién for-
madora de costura, wedicnte la aplicacidén a la-misma de ca-
lor y presién suficientes para activar y asentar el weaterial

adheoivo aél afea de costura entre los mafgenes lateeafﬁs

2 .o’

sobre~-solapados, la fase de varlar ie forma Gel tubgegasunido

Sye? o

pora eliviar en €1 las tensiones resultanies Ce las opera01oneo

de forascién y cierre, mediante el paso del tubo & trayés de
‘. 0

un ecnocio de sec016n>tranévergal de foriia _encral elipsoidel
»cler

y permiticndo &ue las paredes del tubo towen una posxc1on

final gue dé al tubo una forma cilindrica J un dlametro *sus-

‘\’f

w oy L

toncialuente uniformes, eyat

ELLPY

C 7 TG STIAAGUINTA o= méqulna para la fabricacién de tubdgfebiertos

28y

por los extremos, parulenuo de piezas en blanco de ma;ér;al
leminar flexible, adecuadas pars usarse cComo Cuerpos de reci-
plentcs, cuyo proceso de trabejo comprende; plegar, inicial-
mente, una porcidn marglnal lateral de caGa pleza en blanco que,
subsiguicntemente, forma la solapa interna e una porcién de
costura 1ong1tud1nal, de- suerte que no interfiera con el mo—
vimienio del wargen opuesto de la picza en blarnco, durante

1o0s schoisuientes operaciones de plegado, cuanco las dos por-

ciones de borde lateral son movidas para pacer una ante otra,

avenzendo la pieza en blenco hacia el extrcmo de entrada de

un mandril formatlvo tubular, mientras que, simulténeamenie,
se pliega inicialmente, la pieze en blanco en una direccidn
que la confiere una forma tubular, avanzando la picza ¢n blen-
co, parcialmente plegaca, a lo larso del mendril foraztivo
pientras que-pliegan, progresivauente, los lados de la pieza
en blanco alrededor Ge los lados del mandril, de suerte que
las porciones margineles formedores de costura provistas de

adhesivos de 1la pieze en blanco, vengan & ‘adoptar un& rele-
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cién de sobresolapado paralelo, moviendo la porcidénformadora
de costura més exter*or a un engenche con 1la porcidn forwmado-
ra de costura mis interior, mientras que dichas por0¢onq

formedoras de costura estén paralelas aplicendo preorﬁ ‘n to-
. (X T} . !

da su 10ng;tud a las porciones foraudoreu ae coqtura,. w«suerb

-te que se a81ente el adhe81vo y retoruendo el tubo ys& anldo,

0
aeuiante presxdn sobre las peredes del&ubo para uarle-"ﬁa.sec-

cién tronsversal tewporal elipsoicel y soltanuole aeSpwgﬁ

€

para permitir al tubo que esumo una forma cilinCrica fined f

con didmetro sustancielmente uniforme. .2 !
. sesb i
TLUTCUSTIIASIETAe~ NMACUINA DARA LA PADRICLCICH DU Cbuit&ﬁiﬁpﬁ
‘e ©
DULLIZS D DAL - Ci.PTJIT: ° 22 %
. 2

Sy b

feky
l’.)
l‘-b

Sy

Tal y como se Geja descrito en lu wemoriu prece cen fe

que coneg ta de cincuente hojas fOl‘GuQS ¥ ueccnograilauau por >

une sola de sus cepas y nueve hojas de plnos.

[jadrid, 8 Febrero de 1966
P.A. de Contincntol Can Coizpany Ince

Victor Gil Vega
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que por veinte afios se solicita f:hh“yﬂ“

tal Can Company, ‘Inc., dom1c111ada en Npeva York ‘ 633 Thlrd
Avenue (. Estados Unldos), de nacionalidad norteamerlcana ’ .

'y que ha de recaer sobre " PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION
DE CUERPOS ”UBULARES PARA RECIPIENTES "

_NOTA DE REIVINDICACIONES

‘Se. re1v1nd1ca como: propio y nuevo a favor de Contlnental
Can Company Inc., domlclllada en Chicago, Illln01s ( Estados
Uhldos), lo espe01flcado en las siguientes re1v1ndlcac1ones'
PRIME BA Un aparato para formar cuerpos de un reclplente tubu—
lar, partlendo de una pieza en blanco de mater1a1 laminar flex1-

ble relatlvamente delgado, prov1sto de un- materlal formativo de

pada con la porc16n marglnal lateral opuesta,de manera que se fbr;

me una costura solapada comprendlendo dicho aparato un mandrllfbr

':!
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tivo cilindrico: alergado dispuesto en una posicién de forma gene-

ral horigontal, hn almacén para suministrode piezas en blanco ad~
yacente al extremo de entrada delrmndrll medlos para sumini s—

trar plezas en blanco suce81vas desde el almacen de allmentac16n,

un: transportador que hace avenzer las piezas en blanco poseyendo

medlos sobre si pera tomar los bordes de .arrastre de cada pieza

‘ 'en blanco suce51va y para hacer avanzar la misma hacia dicho

mnndrll, medlos dlSpuestos a. 1o 1argo del transportador alimen—
tador de piezas en blanco, para doblar un margen lateral de ca-
da suce31va pleza en blanco dando a la misma una 11gera curva- .
tura, un transportador elevado montado sobre: soportes flnales
que estén dlspuestos a los extremos opuestos de dicho mandril
fOrmativo, con él'tramo'inferior del transportédor marchando.'
en una ruta generalmente paralela inmediatamente por encima

de la superflcle superlor del mandrlm, bloques espac1ados sobre

’dlcho transportador elevado, poseyendo superf1c1es curvadas

5 mlrando hacia fuera, conformadas en forma general. con la curva-

tura de dicho mandrll, y medios eléstlcos montados sobre dlchos

'bloquéS'parabtomar el borde de arrastre de cada sucesiva pieza

en blanco segﬁn eé avanzada hacia-el extremo grihcipal del tran-

portador de allmenta016n de plezas en blanco y pera hacer avanzar
dlcha pleza en blanco a lo largo de la superf1c1e superlor de
dlChO mandrll, sirviendo la cara curvada de cihos ploques para
dar prellmlnarmente forma a cada suce31va pieza en blanco e
1nlclar el plegado de la mlsma alrededor de la superficie superla
deL mandrll medios de calentamlento adyace’ tes al mendril para

actlvar el materlal que sobre 1a pieza en blanco "da lugar al

‘cierre- N rodlllos formatlvos montados adyacentes a los lados

opuestos del mandril, para ir plegando progres1vamente las par—.

tes,laterales.de cada pieza en blanco alrededor del mandril, de
: . Ay

- forma que se solapen los @érgenés laterales de la pieza en blancc
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déndoles la forma de un tubo, medios asociados con el mandr11

-para traer elnargen lateral més exterior de la gleza en blanco

hasta forma una costura de solapa enganchada al margen més

‘1nter10r de la misma, mediante el enganche de dicho gargen

més exterior, en una pluralidad de puntos espaciados longi-

fudinalmente N la aplicacién de'prasién, simulténeamente, a lo

largo. de la costura, medios para extraer el tubo del mandr11 Yy

medios para oprlmlr 1nmed1atamente 1as paredes del tubo y dar a
éste una seccidn transversal, temporal, de forma general elip-
tica y, ultériormente, eliminar la misma para permitir que asuma

una forma final cilindrica on un dismetro sustancialmente uni-

. forme.

SEGUNDA.- Un aparafo para formar un cuerpo de recipiente tu-
bular pertiendo de ‘una pieza»én,planco dé material }aminar fle-~
xible relativamente delgado, proyisto‘de un material formativoA'
de cierfe‘activable por calor sobre una pofcién marginal iate-

ral que esta adaptada para ser solapada con la por016n marglnal

lateral opuesta, de forma que se Iogre una costura de solapa,

comprendiendc;dicho aparato un mandril formatlvo c111ndrlco

dispuesto en una posicién general horlzontal un almacén de su—A
ministro de plezas en blanco, adyacente, medlos para sumlnlstrar
piezas en blanco sucesivas desde el almacén de sumlnlstro y ha—
cer avenzar cada pieza en blenco suce81va hasta dlcho mandril,
medios para doblar un margen de borde lateral de cada pieza en

blanco suce81va a fin de dar a ésta una llgera curvatura, un

. transportador elevado montado sobre soportes finales que estén

dispuestos én Ios exiremos opuestos de dicho mandril iormatlvo,
con el tramo 1nfer10r del transportador marchando en una ruta pa-
ralela 1nmed1atamente por encima de la superficie- superlor

del mendril,-medios para apresar las piezas en blanco dispueatos

sobre dicho transportador elevado:cohformados;,en‘general, a la
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. curvatura de dlChO mandrll y tomando eléstlcamente el borde de

' arrastre de cada hoja en blanco segin ésta avanza hacia el extre-

‘qcsprlpc1pal_de1 transportador de allmentaclén_de ‘piezas en blan-

co y. para hacer avanzar.dichas‘piezas en blanco.a lo largo de la
-superficié superior de dicho mandril medios.de caldeo a lo

largo del mandrll,para actlvar el material formador de cierre

.pcrzadhe316n, prev1sto sobre la pleza en blanco, rodilles

formativos montados adyacentes a 1os 1ados opuestos del mandril

para ir- plegando progres1vamente las partes 1aterales de la ple-

: za en blanco . alredeaor del mandril de forma que se solapen y
:~conv1ertan la pleza en blanco en un tubo, medios asociados al
'mandrll para apllcar pre516n al margen lateral més exterlor del

mlsmo, 81multéneamente, en una pluralldad de puntos espaciados

1ong1tud1nalmente ‘a lo largo del tubo, medios para extraer

el tubo del meandril y medios para dar 1nmed1atamente a las parer

~ des. del tubo/secc16n transversal, en general, elipsoidal y, ‘en=-

tonces, eliminando ésta,\permitir que el tubo asuma seccién
transveréal final -con un dimmetro.sustaﬁdialmente_uniforme.
QEBCERA.‘ Wn. aparafo para-fofma:el cuerpo de un reeipiente tubu-
1ar ,partlendo de una pieza en blanco de materlal laminar flexib.
ble. relatlvamente delgada, prov1sto de un.materlal de cierre

en una parte ‘marginal lateral que estd adaptado para hacer un

sobresolapado con la parte marginal lateral opuewta a un pren—

- sado de. forma que se obtenga un cierre de solapa, comprendiendo

AdlChO aparato un mandrlllformatlvo c111ndr1co, alargado,

dlspuesto en una pos1c16n general horlzontal, medios para sumi-
nistrer las plezas en blanco adyacentes al extremo de entrada

del mandrll medlos para alimentar con piezas en blanco suce51—_

vas desde los medios de sumlnlstro y hacerlas avanzar hacia dichr

mandrll medlos, dlspuestas a lo largo de los medios de ali-

entacxén de las plezas en blanco, para doblar prellmlnafmente

S un margen de borde lateral de cada pleza en blanco suce31va a

-
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 31macen de

fln de darlas allI una llgera ‘curvatura; :un transportador ele-

vado de allmentac16n de plezas en blanco montado sobre sopor—

tes flnales, que estén dlspuestos en los extremos opuestos de

dlcho mandrll formatlvo, con un tramo del transportador marchan-
do en una ruta garalela 1nmed1atamente por-encima de la super-

f101e superior del mandrll medlos sobre dicho transportador

: ‘elevado para tamr los bordes de tracc16n de cada sucesiva pieza

en blanco, segﬁn se hace avanzar a ésta hacia el extremo prin-
01pa1 de los medios de allmentac16n de plezas en blanco y para
hacer avanzar, contlnuamente, dicha pieza en blanco a lo largo

de la superf1c1e superlor de dicho mandril, medios de caldea—

rmlento a lo largo del mandrll para activar el materlal adhesivo

. de la pleza en blanco rodlllos formatlvos montados adyacentes

a los lados’ opuestos del mandrll, para doblar progresivamente.
las partes laterales de la hoja en blanco alrededor del mandril,
de forma que se sobresolapen 1os mérgenes laterales y se con~

vierta la pleza wen blanco en un tubo, y medios asecmados con

.el mandrll para hacer del margen lateral més externo de la ple—

za en blanco un cierre de solapa formando enganche con el mar-

':’ggn 1atera1 més 1nterno de 1a pleza en blanco medlante el

simulténeo aprlete de los mlsmos en una pluralldad de -puntos

: ]eSpaclados longltudlnalmente v medlante ap11c3016n de pre516n

81multéneamente, a lo largo de todo el tubo..

CUARGA.- Un aparato para formar el cuerpo de un re01p1ente tubu4

lan partlendo de una pleza en blanco de forma general rectangu—
lar, de materlal flex1ble relatlvamente delgado, prov1sto de

una superflcle cerrable por calory- comprendlendo dlcho aparato,

Cen comblna016n, un mandrll formatlvo 0111ndrlco alargado, mon—

tado ‘en 9031016n general horlzontal un almacén sumlnlstrador

de plezas en blanco adyacente al extremo de entrada del mandril,

medlos para allmentar con suce31vas plezas en blanco desde el

sumlnlstro y hacerlas avanzar hac1a dlChO mandrll, me-

e,
2
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meﬁlos.para tomar un margen]lateral de cada sucesiva pieza en
blanco, déndola una ligera curvatura hacia abajo y hacla arrlba,
un transportador elevado montado sobre soportes finales dlspues—
tos en los extremos opuestos de dlcho mendril, de- forma que el

tramo 1nferlor del transportador camine en una ruta 1nmedlata-

"mente por- enc1ma de la superficie superior del mandrll bloques

espaclados sobre dicho transportador elevado que .poseen superfi-
cies dirigidas hacla fuera conformadas; sustanc1a1mente, a la cur-
vatura de la superflcle suprior de diche mandril y dedos, monta—
dpé elésticamente sobre,elloé, pera tomar los bordes de afrastre
de lés sucesivas‘piezas en blénco segﬁn éstés se hacen avanzar

hacia el extremo de.entrada del mandril y para hacerzyanian

_ contlnuamente, dlchas plezas en blanco a lo largo de La super-l

S

ficie superlor de dicho mandril, 31rv1endo les caras curvadas

. de dichos bloques para dar, prellmlnarmente,-forma a las piezas

en blanco e iniciar su doblado alrededor del mandrll me~

dios de calentamiento dispuestos a lo largo del mandril para
actlvar la superf1c1e cerrable por calor de 1as plezas en blanco,
dlspOSltlvos plegadores para pleger, progresivamente, las partes
1atera1es de las piezas en blanco alrgdedor de los 1ados y fondo -
del mandrll de manera que la pieza en blanco se convierta en un.
tubo con costura sobresolapada en los mérgenes 1aterales, medios
a8001ados con.el mandrll para hacer que el margen lateral més
exierlor entre en la costura solapada tomando pos1016n contra el

margen nés interior, medlante s1multénea aplicacién de pres16n

'por uﬁa°pluralidad.de érganos espaciadés"longitudinalmenteAsobre
une pluraiidad'de puntos a lo largo de ‘todo el tubo, medios para
extraer el tubo del mandrll y medios para spretar, inmediata-

lmente, hac1a dentro porc1ones de,las'paredes del tubo‘de manera

que se flex1onen‘1as mismas. y se d&, temporaslmente, al mismo una
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-»dlémetro unlforme.

tsgcciQn transversal de forma general elipsoidal y aflojéndo-

lo, después, permitirle que asuma una forma final cilindrica de

- QUINTA. Uh aparato para forma tubos los cuales estén adap—

‘:,tados para usarse como cuerpos de recipientes, partiendo de

piezgs en‘blanco de material laminar flexible relativemente.

,;déxgada3 provisto:de un adheaivc sobre una porcidn marginal
1ateral del mlsmo la cual es sobresolapada con.la por016n mer-

glnal lateral opuesta y oprlmlda de forma que propor01ones unsa

costura de solapa, comprendlendo dlcho aparato un asta formati-

~vo 0111ndr1ca:alargada dispuesta en p031c16n general horizontal

medios de suministro de piezas en blanco adyacentes al extre—

mo de entrada del asta formatlva, medios para alimentar con

_'suces1vas plezas en blanco, desde los medios de ‘suministro

’ ymhacerlas avanzar.ha01a_el extremo de entrada de dlcha asta

formativa,'qedios a lo'largo(de'los'medios de alimentacién

» de piezas en blanco para plegar preliminarmente un margen de

’ borde-latepel de cada sﬁcesiva’pieza en blance a fin de 9?04 .

veerla &e una ligera curvatura un transportador elevado de

allment3016n_y forma016n de plezas en blanco montado- sobre

soportes flnales dlspuestos enclma de extremos opuestos de di-

‘cha. asta formatlva con un tramo del transportador camlnando en '

una ruta 1nmed1atamente por-. en01ma de la super1f1c1e superior

-

¥ genéralmente paralela al eJe~long1tud1nal del asta formatlva,'

: medlos empuJadores sobre dicho transportador elevado para to-

mar los bordes de arrastre de cada sucesiva pleza en blanco se—

'gdn va 81endo avanzada hac1a el extremo de entrada, mediante

los medlos de allmentac16n de la pleza en blanco y para em—

pujar dlcha.pleza en blanco a_lo largo de la superficie superior:

‘de dicha asta con una velocidad ustancialmente uniforme, me—

dios de calentamiento a lo largo del asta formativa para activar:
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o el adhe81ve apllado a la pleza en blanco rodlllas formatlvos '

_montados adyacentes a los lados opuestos del asta formatlva,

para plegar, progre51vamente, las partes laterales de la ple-)
za en blanco hac1a abaJo alrededor de los 1ados del asta for-
mativa y‘para;llevar los mérgenes 1aterales a una:relaclén.

de -sobresolapado, y medios a lo largo del asta.formativa, pa-

ra tomar los mérgénes laterales més exteriores &, aplicar

sobre»ellosApresién).de}mgnera que se conviertan dichos mér-
genes Iaterales'en ehganéhe.constitutivo de una costura de
solapa, los cuales medios de apllcac16n de enganche y pree
s16n fun01onan enganchando el margen nés exterlor en una
pluralided de puntos esp301ados longltudlnalmente y apllcan-‘

do presién de cierre sobre el mismo a todo su largo, con lo

& .

. cual dicholﬁargen son obligados a engancharse, estando en

relacién sustancialﬁénte peralela y a avaﬁzar~a lo largo

del asta formatlva a ve1001dad unlforme, a f1n de:evitar

‘obllculdad de los mérgenes, Yy obtener un. tubo de dlémetro

unlforme.

"SEXTA.- Un aparato para forma tubos’ segun la reivindi-

cacién quinta y medlos @ lo largo de dichos medios de a—

1imentac16n de piezas en blanco, para‘plegar prgllmlnarmente

un mérgen lateral de -cada pieza en blanco, comprendiendo.uh

‘Juego de rodlllos prov1stos de superf1c1es curvas com~

"plementarlas para tomaI entre ellas. dicho margen de

borde lateral de pleza en blanco ¥y transmltlrle una curva—

tura a lo 1argo de su entera longltud.
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'SEPTIMA.- Uh‘aparato ﬁara formar tubos segﬁn laeeivin- -

‘dicacién qulnta y dichos medios de allmenta016n de plezas

en blanco, comprendlendo un transportador acc1onado por

cadena, prov1sto de tacos captadores de piezas en blan-

.co y medlos de gula para controlar la velocidad y po-
:sicion de la paeza en blenco durante su entrega desde
los medios de suministro hasta el asta formativa.

' OCTAVA.- Un. sparato pera formar tubos segtn la rei-

vindicacién quinta y dichos medios de alimentacién _
de'pieZaé en ‘blanco, éomprendiéndo un transportador
sin fln que posée tacos espaclados sobre él para tomar los -

hordes de arrastre de las suce31vas plezas en blan-

co y 6rganos formadores de guia de ‘ruta, . para mante-
~ ner 1as plezas en blanco en ‘un camlno predetermlnado,
con uno de dlChOS 6rganos formadores de gulas de ruta

- montado en forma amov1b1e Yy poseyendo medlos a8001ados

con ellos para detener el sumlnlstro de plezas en

blanco en caso de atasco de 1as mlsmas..
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NOVELJA..,-- Un. agara‘co para: formar cuerpos de rec:.p:.entes f bulam

" partiendo. de p.ieza;s, en blanco: d‘e.‘f,orma. general rectangular de

mat. er'ia"];' ilexible- :ce-latj_vamenrl:;e: delgado que p:o.s;éte.n. un. drea. mar-
glnal format:.va -de. cootura‘ a.daptada para recibir um adhes:.vo,,

compfendlendo dicho: aparato, en comblnac:Lén, un- mandrll forma-

't,Lvo ‘cififndrico: alarga.do montado en posicidén general: norlzonta

medios: para. sustentar una pila. de. piezas en blanco ady,acentgsz ¢
gl extremor de erit.r.adas del mandrilﬂ,_, medios pafa alimentar de’
piezas en blanco ‘suoesivaés,, des.de. Ta pila, abanzdndolas ha:c:ﬁia».
chao mandrn.]_ med:l_oo }gara tomar' un. margen de. borde lateraL de:
cada sucesn.va, En_eza en blanco,, comum_candola una. ligera. curva--

tura hacia. abalo, v ha.c:.a adentro,* um transportador elevado sm

s

fin, montado en soportes: f.lnal.e,s dlSpl‘l’.eS:'t 0s: & los ex.t}'emors__e‘,;,—;:}
opuestos. de. dichaos mandril, de manera que el tramo inferior del

tra’hsgorta.dor camine e'ni una. ruta. immediatamente. por’ encima de

la sup*orf‘mle. superioxr del_ mand‘rll ¥ generalmen‘ce paralela‘ al
nu.smo,, bloq_u.es :t‘or'mat:.vos,, esgamados sobre. dicho transpor uadOI
elvvado,, que poséen SU.pG.fflCleS encaradas hacia. afuera conformg

das suotancvalmen’ce, hacia. la. CO.I‘VC&-‘EU.I'&: de. las. porc:_ones. d.e la

’ ‘suf)el’flCle supaf:.or de. dicha mandfll,u ¥ nledlos de. empu.je. monta-

aos: elé.stlcamente en. determ:.nados b10ques de los\ menc:_onados,
galta;.'tsqmar: l.os‘ bor.-d‘es. de. arrastre -de. suc:e.sai.vass pie:za.»s; ‘en blance
seguim: é.sié.t‘s:.-_'s:ef hacen a,vazizar hacia. el extremo de en.‘br.ad_a:t del |
ma‘rid"ri’]i 3[‘ p'a:céi empu;j;ar.; di.c.has:, pi.e.z.ars erL bia-n'c;;o; a. Lo Iar-go. de: le
su_peI’IlCle superlor de d:.oho mandril,, estando destinadas 'J-.asr-v

caras curvada.a de: d].chosa blLogues. para. dar,. pr:el:.m:.narmente,

'J.oxma, a: las: :Qlez.a..» en. blanco & iniciar el plecrado de. las mis—

mas. a fn_n_ (lex llega. a la forma, tubular segun: se: a.pro diman al:

mandrll,‘.dlspos:.tlvos de p_legado pafa plegar progr_eswamem;e. :

.

'lasp p_ro:n-c:!.ones~ lateralesz de. la p:n.eza en blanco a.lrededom de ILos
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.ia§0§~ ¥ fondo,del_mandnlly segda va. siendo empulgagfiﬁ’pleza.
en blanco,a‘lo largo del. mandril, y para mover el margen de
porde’ lateral curvadO*hasta.que pase el margen de borde lateral
opuesto, de suerte,que conv1erta‘1a pleza en blanco: én un tubos
con. el.marven.de.bonde laueral curvado consttituyendo: la- porCLén

~ovme la. Qosxura.mas,lnterlor v medios. asocladoa ebn. el man~

dfll.para.hacer que. el margen de barde lateral.maS;exterlor tome
una‘poolclén de.COSuura de golapa contra. el margen de bofde late-
ral;mas.inferior” medlante s&muIténeo‘aprlete.de,una.pIuralldadf

de elemenucs apilcadores de.pr6516n dlspuestos.en‘relacxén esga—-

01ada, longltudlnalLenteb sobre una: pluraTldad de: puntos a. Lo

'llargo:del-mandrrlw con alecaCIén.SIncronlzadam en nelaelén al

 mov1mlentQ,de avance. de la. pleza en blanco a lo. Iargo del mandril

para-llevan-lo; mérgenesddel borde lateral a engancharse y para.’

‘apilcar presidn de cier reAs@bre;ellos mlenmras;esxén.sustan01alr-

mente. paralelosla>la superflcle.lnfeLlor del maairll.formatlvo,

I

"de,suerte,que las porc1onesade costura resulten oprimidad, toman-

"do una.pos1016n flnal mlentras la.pleza en. blanco,es firmemente

suaetada~contra_el_mand 11 y producmendose asi;, un,tubo de dig-

metro»unlfdmme”.~

CDECIMA-& Un aparaia,segdn la-relv1ndlcaclén novena y-mcdlos,par

'ra”elevan-la.glla;de,glezas;en blanco de. forma que. se. 1ntezrumpa

Iaialam?ntQCién-dégé5$a5:d53d? la pllak asi como. medios. de s1ncro
nichién;para:Qichbslmediqside-elevaqién-de.la glla-
AUNDECIMAM—:Un.épafata~seg&nzla.feiﬁindi&acién nbvena y medios de
,gula lateral para oontrolar 1a QOS“CLéH de las plezas en blanco:-
segdn van olendo tomddasbpor los,medlos de. empuae prev1stos en. el

;tran8portador elevado : empuqadas sobfe dlChO mandrll.formatlva

_callndrlco"

DUODECIMAM. Uh: aparato segun la.re1v1ndlcaclén novana.y un dlspoa

 t1vQ/apl1cador” dlspuesto.a lo largo de dlchos medlos,de allmen-
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ta016n de avance” para. apllcaf un. adh931vo a. dlcha ére@.maxginal

formativa de cos tuca de cada\pleza en blanco.. -

:D“GIMOTERC RA”--Un,aparato sevﬁn1la re1v1nduca016n noveﬂa<y'

dlSpOSlthOSyd& oaldeor dlsnuestos a. lo largo: de. dlChO mandrll
formatlvo.01llndrlca” gmrahcalentar las suner¢1C1es de las areac
marglnales constltutlvas de.. costura.de.cada pieza. en blancoy

e«dn ésta~es.empu1ada*a Io;largo del mandrll_gor 'dicho transpor

vtadon elevados.

'DWCIHO“UARIA”- Un. aparoto segdn“la relv1ndlca016n"novena v medim

en. el exiremo.de,pa tldamdel mandrllV01lindrlcom para.ﬁlexlonar

las paredeg,de los tubos4segdn és»os,van avanzando,masualla del

- mandril, de: forma. qpe se.alLV1e cualquler deformacidn. en ellas.
- resultante -de. las«operaciones,de plegado v formaCLGn de cootura.

, DbCIMOQUINTAu—-Un aoarato segdn 1a.r61V1n6103016n novena, ¥ me~:

.dlos,para hacer avanzax JTos tubos ya. con.-su costura,.mas alld

'del extremo,de_descar a.deI.mandrll_formatlvo~ TIos: cuales’com

“j;'prenden un.par de correas prov1stas‘de tramos espa01ados=dlspue
litdS Ddialelas y vertlcalmenta,y'un elemento de.parada.a Lo largo
" de. su ﬂondaﬁ'el cual se. hallaAen el camlno de: avance de la.por—

‘T016n.mas baaa.del.borde delantero.de los,tubos, de suerte.que

PR

.fsean_tomadOS en dicho: punto para‘dar lugar & gue low tubos,plvo

_~ten = por la aoolén de. 1as correas¢,tomando,una*9051016n vert i~

v EN . - , -

h DECIHOS&YTAﬁ-.un una‘maqulna para.formar cuerpos-tubularesr par-
.tlondo,de.plezas ‘en. blanoo)cecxangulares de materlal iamlnan
“_flexlble, ennla pual.S£ hacen avanzar: longlxudlnalmente sucesi~-

”~vas,plezasuen~blanco,y se,pllegaa alxededor de.un mandxll 0111n*

drlco,alargador de forma que se constluuya una,. porcLén de bomde-

) iormatlvo,de costura-en un. lado de cada pleza en blanco en~rela

016n superpuesta con una porcaén de’ bomde” constltutlva de cos—-

R - .\ . . -
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tura, en el. otro: lado de la. pieza. en blanco, un aparaxo de

presién sobre la costura que comgrende.un.soporte.que se

extiends en sentida longitudinal del. mandril y que tiene montas

&os s@bra,éI@ eépaciados.longitudinalmente; rodillos. de. segmen—
tO’gleCadOfeS de preslén,,medlos para. accionar los rodlllos de

segmento;en relacidn sincronizadaw de: forma que»presente=p0rcﬁq

‘ nes super;lclales,de cada.uno*de dichos. rodlllos de segmento” .

sunulténeamen$e, en ataque con la superllcle na s ewterxon*de

dlchas por01ones.de b@rde constltutlva:de costura.,, mOV1éndoIa

a31.bara.qua for e rela016n de costura contra, la superflcme nas

v

1nterlor de dlchas poLOLones de: borde constitutivas. de,costura,
mlentrao que. dlchao,porCLones.de borde estén en welac1én parale

Ia x'avanzandO'a To lafgo de dicho mandrll a. velocidad sustan—

AN

-
01a1mente unllorme"

DECIMDSLETIMA - En .una méqulna segdn la r61V1ndlca01on decimo—

.sexia dlcho,apafauo prensador de. costurah comprendlendo.un o~

dlllo.flnal prengador de coutula.el cual., progres;vamente” acta

sobre el érea de castura,'en toda. su longrtud* segun el. tubo ya

formado.ayanza.hasta pasar los.rodlllOS dae. segmentoﬁ

DECIMOOCTAVAm—~En una. méqulna para.fonmar cueLPOS‘tubulares”

partlendo~de.plezas en. blanca.rectangulares,de material lamlnar
flex1ble” en.” la cual se. hacen avanzar~p1ezas*en blanco~suceSL-
vas.a>loilarvo de: un.mandrll 01llndrlco alaraado Fse Drogre31va—
mﬁmxcw se.pllegan h301a dbaao alrededor de los lados del mandml

para.llevar-una p01016n de bomde formatlva>de 005¢ura” & un la-

do_de.cada pleza eI blancom,a una relaclén de: superpos101én con
- una. p01016n de borde Iormatlvo de costura al ‘lado opuesto de la
pleza<en‘blanco” un aparaxo pard enganchar y'asentar que comﬁéﬁ
de un:soporte; que se: e tlende.en.elisentldq longitudinal del

mandrlI s qu@ lleva.mgnuados;en él éspaciadés iongitudindimeh&

;e;xradmllos-gpllcadoreSfdeﬂpresadnt prowisioside.gaites,con."

,supepiicieggdegsagmen$Qg;medigs pafagaobionar-las rodillos.
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interior de dichas»porciones,de.bordeaformativordé‘costura.mieg
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en. 31ncronlsmo, de suerte. que lleven las: QO”CloneS superficia~—
les:. de cadaLunQ;deAdlchos.roﬁlllOS;de.seémennob 31multéneamen—é
tam 8 um cmnIacto apllcador de.pres;én C.O1. la.mas eyterlor de
dlChaS porclones de borde,formador de. COsturaxa Lo 1argoLde, |
sasﬁancialmenﬁe” toda;su.long;xud.pana.thlgan, a51p a que Ios
mismps.tomen:ﬁna.:eiéaién:formativa;de cdstwra.contra'laiﬁas

2

tfas-qpe dlchas porcmonesldeAborde se Hallan en relacidhtnarale

la‘j'dufantc el avance de. las.mlsmas a: lp‘lafga de dlcho,mandnﬂ

‘DECIMONOVENA - En: una méquina. para. formaf cuerpos tubulares”

)

partlenda:de piezas. en blanco:rectangulaces de. materlal‘lanlnar

flexmble, en la: que se han prov1sto:medlos para plegar las s~

cesivas:piezas:enﬁblancozalrededor*de un-maa%rll.ollinerco:

aIargado;imientrasfias;piezas en:blancozavanz&nia=Io:largo~de1

v

mandrll. de suerte. que un margen constitutivo de costura, a. un
"lado,de cada¢pleza en- blanco.sea llevado, a. formar una. rela016n

’de sobreposicién con un. margen constltutlvo,de costura‘al otro..

la@oﬁde,lan‘ pleza.en blanco, un. d133051t1v0 de ap1103016n VA

presiénadoz deIAmargen.superpuesio;conzra;el.m&nmnxl,wei_cual

'dlsoos1t1vozoomprende un. soporte que . se -extiernde. en. sentldo lon

Al

altudlnal a-Io,largo del mandrll.fuera(del.cam1no-del nsrgen. de

isuper9081c16n y que lleva.montados sobre éI rodlllos espa01ad®

}longlhudlnalmenuem los cuales,rodlllos llevan adaptados oegmen—

. tose Eeﬁlféllcos para que, cuamda los. rodlllo se hagaa*gmr

a.una.poslcldn_pfedeue"mlnida ataqpen.el.margen de sugerp081oyﬁ
¥ lo,gnensea contra el_mandrll” ¥ medlos pdra.que dlChDS rodi-~

llospglten.en relacxén s:.ncrén:l.ca,,= de maﬂerahque dlchos gegmen—

' tos—axaquen 31muluaneamente dlcho.mérgen de superposicidn ¥

_obllguen’a.los mlsmoa.a una: rela016n formatlva,de costura con

el.maroen de. b051016n 1nrer10r mov1énaase dlchosamargenes uno:

,ha01d el.onro mlentras estén en relaclbn-paralela WA avanzando s

lo lafgo.de dlChO»ﬂ&ﬂdrll. c.on. VelDCldad sustan01aImente unlfor-

°.

,¢'~{"-\r\\"%
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VIGESTMA ..— Eh. una: maqua_na' ‘segin. Ta I'61Vlnd10a0‘1 én decmonovena

dlChO’ dlsnosn_m_vo* de ataaue N pres1.6n sobre dicho margen" super—-
pues uo, comnrendlendo. unm. rod:.l]_o de agllcacn.én de. pt e516n al
extremo; de entfada dek l]llSHlO_« el cua.].. posée dlémetro unuorme ¥
esitd srcu.ado para auacar il oprlmlr d:.cb.os mé.cgeneﬁ ﬁ‘orma,‘clvos
de. COST!ULL& en toda. su 1ong1md..‘

VIGLSIMOERHVL&RA... CEn ana: ndquina. para formar cuerpos tubulares:

Y

€

- Uar‘c:.endo de. p".LeZB.S err blancos de ma'cerlal Yaminar: flex:_ble en

Ia. cual se harL nrev:.s“co med:.as pa:ra ple gar sucesu_vas, piezas en

' blanco. ordre- r\ramem:e‘,, alrededor de. un mandrll tubular ¥ para:
' “'somu:er a calor. ¥ preal.én porc:.ones f01madores de ‘costura. de ca-
“da p:l.eza. en. blanco,,, las. cuales, estan sobresola,padas ¥ cerradas,

uns dluPOSl‘GlVO_ para eliminar dls borsiones. en Los™ cuerpos tubula~

res. resul santes de la.s opera.c:_onesn de Qlegado, hg f_ormaca.én_ dé:

coistura, el cual. dlsp'O.Sl tivo: comprende.. un paxr- de rod:.ll,os. com

superficies. periféricas de forma gemeral cénmcava que estdn mon~

tadoscen relac#bn espacial, de suerte. que recibam. en"cfer. ellos

Ios cuernoo uubulares pracedenue& de:L mandrn_l formative: v estane

do. adaptadas sus superfa.c:..e,s aénca,va,s, para O’_QI‘:LIIllI’ las. paredesr )
‘de: - los waS, de Lal suerta qu.e se dé a cadatuha sucesivo. uns
“ rsaacuin_ cransfversal ellguo‘a_qal,, en. un. vrado ta]. que dé Tugar- a

“ 4que. el uu.bo_,, u.na ez l:l.bera.do,,: a.suma Eorma c:.l:'_ndra_ca de: dla.me'crc

""—VTGESIMOSHGUNDA.. : En unsa: maqulna parsa. foxmar cuernos tubulares -

‘partlendoe de: pz_ezas» en blanco de materlal lamlnar f]_ex:.bIe,. en .

ot

© . 1a que se han. prev1sto: medlos para, pﬂ.egar las plezas -en blanco

suces:.vas 3 progres:.vamente,, a]—.rededor de un manarWl tubular

. alargado NS pala a.pl].ca:c* calor ¥ pres:.én a. pOl‘ClOl’lcS d.e borde.

; ,lateral 92 sobx:esolapadc«..;,, }growlsmas‘ de adnesuro.,, un. d:.sposu. wivo
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para. elulnar dlstors:.ones en. ZLOS cuerpos Tubulares. resultantes
de las ogeraczones de plega.do g J_orma»c:.én. de c,ostura,, el cuall.
'dlSp‘O,al.blVO comprende un 'oar de rodill os, montados. en .c~ela.c:|.6n
'espac:Lada ¥ poseyendo superf:.c:.es' perlférlcas de: forma general
&6ncaVa,. ada_ptados para qu.e paserr‘en'tre ellos: dos cuerpos T;u.bu.-
~". R Iares* procedentes de]_ mandu_ll forne T}lVO s determlnando. dichas.

| supexllcles concpvas,’ urn. pasa;je de secc:.on urauoversal de. forma

'aencral el]_pSOldd.I. de suez:te. ‘que oprima. las. paredes de cada.

tubo, segtin va. pasando: a. tra.vé.s de dicho: pasaje haaua alcanza:: ur

Lo oo ,gﬂado: sullcziem:e» para. @ue el &uoo,,, una. .\ vez: llberadof,, asu.ma. una.

o :

J_orma cﬂ.xndrlca de dléJIJS..CI'O‘ susta,nc,lalmenue. u.n:.forme-

;'#VTGES'IE"'OTERCERA,.—. - U apa.cato ﬁ‘e"u:a, J,ormar cuerpos de recn.pffen»
tes “cubulares, parm endo de um nlauqual flex:.ble relativamente ¢
delﬂa,do, que. llevcm un materla]. de. ca.nerre en cada. poro:.én marg:.-

I5 . . '.naI lateral. a,dap ua,da para sobresolapa:.se con Ia. porc:_én m.arg:_-

nal latera]. o,guesta y ser nrensadd,, de suerte q_ue J:owme una,. cos

~tura. de so‘lao,a,_;com,grendlendo .dicho: aparato un mandnll formati—~

7 073 ca.la'.ndrlco, ala.rgado, dlspu. s‘t;o -eh. pos:.clon_ genera”l horizon— |

tal, m.e.d.:..o.o‘ oara el SllELZL]IlS’UZb‘Ox de: piezas em blanco, medlos para.

20 _aImenram Ias pu.ezas en. blanco sucesivas desde. ]‘_os med:.os de: su

L mlm.stro 3 hacerlas. avanzar hasma, dlChO‘ marrdrn_l un transp‘ort&

: oo dox- elevadoa mon‘cado en. s0portes finales,. dlSI}LLeS‘tOS en e}dcremos,

| opuestoo de d:l_ch_o mandrll ﬁormtivo, con el tramos :Lnfer:l.or del .

\ transgom:ador camlnando en una, ru‘t:a, generalmente de: forma pa.ca.—
lela: J_mnedlatamente Qor encima. de. I1a. su_perilcle. superlod del

) mandrll,, medlos para. fonnar nieza.s e blan_co sobre dlckLQ""uLana-

forma.dow elevado*que Toma la .cara. gager:.or de uada, sucesava pie
za, er. blanco, segdn avunza, hac:La el ext emo, delantero de Ios

medlos de. samlnlscro, de plezas’ en blarxco, madlos empuladores

300 : sobre dlchos, meCh 08, de formaCLén de,v dlcha p:l.eza an’ blanco, q_u.e

¢ - oo
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toman 'el. borde de arrasrca de. cada.pleza en blanco Qara.hacerla
avanzaxr coaulnuamem:e a. 1o largo de d:.cho mandrll,, medlo a 1o |

largo: d.e, d‘i.‘c.h..o:& ma;ndr.lL para. -]g,l.egar; p:co-gre.s:.uamenrhe; laa. porciones.

.“Qlauerala& de. la. pleza,en blanco glrededox del.mandnil%‘de.manera.
qua.sobresolame lqs-méréenes laueﬁales y cunVLeﬁtan.la gleza en.

vblanuo entun tubQ% medlos para.formar.una,COSuura en. dlChOS

mangenesxlatc¢a1es-sobresolapados, medios. extensivos. al extremo.

de dlch0=mandr11 formailvo que estan 1ncI1nados ha01a arrlba N

un. uransnoruador elevado, cooPerando dlcha.transpormador 1nferlom

- ) ~a

- C.Oom. dichos medlos exben51vos del manirll formaxlvo pala.exmraer

B Ias tu00s del mandrll_y haCGIlOS avanzar,hacla deIante da Ios

'medlos emgugadomeg,del.unansgortador elevado. de. forma~que el

dluuna,netlre eL,tuba”'segun éste se mueve na01a.arr1ba.alrede—

or-del SOpOfte‘flﬂal

VIGESINOCUARTAm—»Un-aparato para.formar cuerpos de recipientes

uubulares” paftlenda de olezas.en blanco vy de mamerlaﬁ>lam1nar

’erx1ble relgtlvamenue delgado, compvendlendo dlChO aparauo umn

‘manalll formdeva c1lindrlco al¢_gada.dlspue3mo en. posL01én ga—

"nefal horléontal, mteOb para. umlnlswrat'plezas,en ‘blanco, me—..

dlas~para.ellmentar~suceSLV¢s nLezaa en.blanca desde Los medios

“de. smmlnlstro,y haoerlas avanzar hacxa dlChO mandrll% un trans—
. ”gorbador eIevado para>avlmanwer~y'formar plezas en. blamco, monta

‘do>sobre sonortes flnaleswdlspuegtos e Iosuextremog opuestos de

‘dlcho,mandrll formatlvo, con un'Lramo~1nfe110r de.. dlchos trans—_

-vaortadon— que camlna, ‘en una. runa generalmente.paralela, inme— -

leatamenxe por en01ma de dlcha«suger cte suyerlor del mandrll

Ebloques formaclvospen.dlcha hransponoador elevadq.que poséen

superf1c1eswc6ncayag en las. caras de. aluera pa;a.apllcalse y

:conflgura¢}.preIunLnarmente, la.cava‘superlor da cada.dleza.ea
‘-;blanco su0631va seoun~se la.hace avanzar ha01a el exxrenp~de

frepep01én.del,maﬁdrll.formatlvo y'medlos empuaadore5'33001ados
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.

avdlchos bquues‘para emwuaar cada.una de dlchas plezas en
blanca,a To largo,de 1a.su9erf101e superlor de dlcho.mapdrll
mientras-esué 51endo converulda en. un. tubo: alrededor del.mandrll

VIGESIM@QUIN“A,—fUn aparato,segdn la relv1nd1aac i6n vigésimocuari

~Fua~y'dlcno,uransportador elevadoL en_el,cual, dicho transportada’

.elBVadq .lene la.forma de. una cadena: con4aslabones)£1vaxados ¥

en: el quer al.menos algunos de alchos oloques‘formadoresL estén

~montados en forma plvonante sobre dlcha cadena.

VIGESIMOSEXTA,—-Un,apalaxofsegdn la fe1V1nd1o3016n V1gé31moqu1n-:

-ﬁa~J‘dl0hOS med fos empula&xres,que comprenden un elemento plano

»asegurado °obre la. cara de arrastre da.algunos de dlchos bloques

ofmadores, con oreJas nragectaaas ha01a.fuela paraltomar-los

7’

‘ ﬁoLdes-deAafrastre.de una nleza en.blawco”v

'VIGESIMOS&PTIMA, Uh aparabo segun la reLVLndlcaCLéa VLge51mosex

na” con.dlcho‘mandrllAformaxlyo.posegenda, A&anaS:GSpaBladaS pe

wrmférlcamenteJy exIendeas Ionglxudlnalmenue para‘acomodar dlCHE

lﬁoreaas nroyectadas,ha01a el exterlorL durante la.marcha<de Tos

gloques ;ormaulvos corre pondlentes a. la largc de dlCh@ mandrll"

‘ VIGLSIMAOVTAVA.—»un.apalaio,segﬁn Ta relylndlcaCﬂén vlgeolmoseyt<

’ ,y-dﬂohos blooues,formaulvos que llevan los medLos emgugadore&»j;

l -

7qge les: obllganlen,6113001éa de’ ayan@

,de suerte que lnCLdan” los medlos empugad@res,Qorrespondlenies,

_en Tos bordes de arraSUVe de. las,glezas en blancoi, com presmén

2 <y

VIGE°IMQNOVEVK“ Uh:apaLato para.formar cuerpos de,me01plentes*'

Atubulare partlendo.de plezas en blanco: de materlal Wamlnar

f1311ble relatlvamente delgadom comprendlendo dicho: aparata.

mandrxl.formatlxa.cll;ndrlca.alar ado” dlspuesmo en.90s1c16n

geaeral.hprlaonmal* medlos,de sumlnlstro de plezas,en blanco,.
msdlps para.allmentar suce51vas plezas en blanco desde los

Nt

;mﬁdlﬁs de sumlnlst¢a,y‘hacerlas‘avanzar hacma_dlcho.mandrll” u -

uransportador~eIevadoL para.allmenxar-y formar Qlezas en: bIancow

!‘ N
. IR
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) m.on‘l:ado sobre soportes finales: que estan dispuestos -en los eXurenrs
4 aguestos de. dichor mandr:_]_ forma’clvo s COIL Un tramo. deIL T,ranspom:a.-—,
. i

dor' marchando érr una ruta generalmem;e paralela lnmedlatamente. por

encuna de. la superf:_cn.e super:.or del mandrll,. b].oq_ues formadores,

5L en. dlChO‘ wansvortador eIevado,. poseyendo. superf101es céncava.s en:

Ias caras ha01a el axterlor: de. las m.lsmas para apllca:x_se y confir-
mars,, proTlmlnarmenua, la, cara. superlor de cada pieza en blanc:op
suceslva,‘ se aun se. la hace avanzar hac:.a el extreno: de errcrada

.

del mandrll Iormat:.vo, estando algunos de dichos bloqu.es monLa—»

L@ dos soone pa.vote_l en. dn.cha cadena, ¥ medlo,s nara. empujar cada. pie

za. en blanco a lo. largo, de. Ia. Supc.cflCle superior de dlcho, mandr11

mn.enuras- es converm_da en -un. uubo alrededor del mandrll

TRIGF'SIMA_.. _ J.;n un apara.to pala allment ‘plcza,.; en blanco desde

el £ondo ede una. p:LIa dlopuesta,v ertlcalmenue,, umn. b:_a.zo m_ontado.
sobre. prOJcea, dlspuesto pO.C debaao, del fondo de g p:.la., que

posée una. cabeza, al:.mam:ado.ca mov:_ble en una. dl:cecc:].én que barre -

-

eJ_ fondo. de la plla con una prolongac ibn qge. toma. um borde de: 1la

: ]g:’.eza- en. blanco;- slt,u.ada, mas. ba,;la. qu.e, la. p.lla.,.. a f.ln de alimenvar .

‘ C.oIL p:.ezas. en blanco; en f:.la \in'.n.ca, des.de la g:.la,, medLos pare.

i AR elevar: la p_:Lla gor encma de ‘la: ruta de la prolongacién que toma.

Ias plezas en blan"co para :meedlr que sea sumlnstrada. la. hoja emn

blanCO‘ del fondo y med:.os s:_ncrénlcms para hacer dunca.onar dichos

N

-'medlos elevaoores de _a plla, de suerte que ‘se con*crole la almen

tacz.én_ de’ m.ezas ern. blanoo,.

T TRIGJ.LSH'}LAE’T{II\ RA.- Un m;éuode: para. _LabI'lCcl.I' tubos~ a.blertos por los

R exjremos,, partlendo. de .piezas en blanco de materlal la,mmar fle.x:.-

b];a»,, Ios ouales son a.ptos p_ara usarse. . como,cu.erpos de ec:.g:.en:ce.s
el cual comvrende nleffar,, 1n:x.clalmen't:e,; una. po.cc:l_én_ marglnal Ta—
: 't;era.CL de cada. pieza- en blarrco que,,' subs:.gulen‘cemente,\ forma parte.
de: Lma Qorcn.én de costura solemada, longz_uudlnulmente,,-de forma que
| no, lntezflpra con el mov:.m:.en“co de]_ norde opuesto de. Ia p:.eza en

.—-‘ .

blapco cuandoJ los bordes; laterale.; se mueverv, ]gara Qagar unou de-—
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lante del oiro, durante las operaciones: subsiguientes de. plegado,

‘avanzar la gieza.en‘blanco;hagia»un.mandril“formativo.tubumér

ﬁientrasique,.al,mismo_tiemga” se. pliega, inicialments,, 1a por—

clén centﬁal de 1a pleéa en. blanco- en una dlre0016n que convier—

1a pleza en. blanco en. una. ngura tubular alrededor del mandrll

aﬂanzar la pieza en b]..an‘co,L parc;ahnente plegada,. a lo largo del

mandrli Lormaﬁlvo mlentra. se. Qllegan, progresmvamenuet los ladoc

"‘de la plaza en, bLanco alrededor de 10s lados del mapdr11® de for-

na. que las nor01one3~constltumlvas de. costure,. prov13tas de adhe

s1vos, de los mérgenes laterales de las piezas: en blanco sean

B

nraldas & una r613016n de superposmc16n generalmente paralela,

: rmov1emdoAIa.por016n const1buw1va de COSuura mas exterior, para
Aque se apllqpe sobre la porcién. constlnuilva de costura mas. -
~uerlor” mlenuras que dlChaS por01ones consmltutlvas de cositura..

. astdn sustancialmenze,paralelag, aplmcando~presldn_a lo largo de

.to&asAlas.gprciones constitutivas de costura.,. de suerte que

se. asienie el adhesivd.y liberanﬂo;la‘puerza.sobre las paredes:
deL tubo: ya- unldo medlance eI.paso,del tubo,~ través de un. pasa—
la que tiene una 390016n uransversal.generalmente eILgs01daI* de

manena,que s€ de;al_uubom temgoralmentey.una.secolén-bransversaL

t

e11Q301daI gue permlta.al,tubom una vegz llberado de la pveoLdn”

;asumlr una.Lorma.ollipdilca.flnalm com un. dlémetro sustanolalr
"mante.unlfarma.

: hiRIGESIMAsEGUNDA,_.En un. método,de fabrlcac16n de elementos

’nubulares ablertos.por sus extremos, paxtlenda,de plezas,en bIan.
cQ,de mamerlal.Iamlnar erx1bIe” adeouados gara,usalse como. cuer:

,nos de re01g1enues; en que SUC°SlV&S‘pl€Z&S en. blaaco se leegan

alrededor de un mandrll.formatlvo 01Iindrxco ¥ e que Tos mérga—

.nes Iaberales esuan.sobresolapados y'aseﬂulados en. rela01én4£or—-

,matiyaAdevcoatura,ula.fase de. plegar, inicialmente” un nargen
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Iateral de la .pieza en blanco, el cual, subsiguientement&,-éa

Ap;egaao para que. repose debajo. del margen lateral opuesta;en aL

drea Lormadocd de costuraL de. suerie que se comunlque a~dlChO
mamgenmlameralm anhes_del piegado,Qel_cuerpo<de la.gleza en. blan
coﬁ'uﬁa;curvaiufahiniciai sﬁfid@e‘te,para‘impedir in$erferencia.
con.eL borde Iateral opuesior de la pleZa en: blanca cudndo ésia

S, su051g01enuemenue, plegada.en forma.de 5ubo. alreaeaor del

‘mandrll y Tos mérgenes laterales se mueven nasando uno: delany&

~ae‘o£ro, de: manera.que iomen una. reLaCLén formaulva.de costura.

. TRIGESIMATERCERA.=

sobresolapada. - e B

' oL \{\.‘ .
Eh.un.métodp,de.fabricaoién:de cuerpos. de

racmplenmesguubulares.ablertos por sus emmremos” partiendo de

‘glezas err blanco de materlal.lamlnar flex1ble, en el que suce~—

-sivas piezas en blanco- se pllegan al;ededor de urr asta formatl—

va. 01Iinerca.y Yos margeneo-lateraleS’opaestos se sobfesolapan

A

¥ aseguran en. rela016n formatlva.de oostura,smeﬂlanteila agilca—

cidn de calor ¥ pres1§n suL101en$e pafaLactlvar—y'asentar*el

materlal adhe31ya»entre.las solapas en el. érea.de.cosxuram la

»TRIGESIMOCUARTA.

B

fase de reformaz el.tubo,ya unLdoi forzéndolo a. tomar una. sec—
016n.uransversal,de.forma genefal ellp001da1 sloréndolo después

para permltlr que 1as paredesAdel uubo.asuman una.forma 01lindr1

~;ca,¢1nal.que.pasea.un dlémetroysustanc1almente unlforme-

Eh.un método de. fabrmcaclén de cuerpos de.

're0191entes tubularesvablertosdpon sus extranosn partlendo,de

gleﬁaogen_biamco_de materlal.lamlnar flex1ble, tel. como. carton—
01110% en qpe,suces1vas,plezas;en_blanca se, pllegan alrededor
) 1

de un. asta~formatlva.cmllndflca.y sus“margenes,la efalesiopues,

tos,se-sobfesolapan'y asenufan” en.relacmén formadora de. costu—

'raw medlante la apllca016n a la. misma de calor y pre316n‘squ—

|

.;01entes,nara<act1var'J asentar el materlal adhesmvo del. 4rea. de.

-

e
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cosxura:enﬁre.los.mérgenesrIateraIesxsObre~solapadas”'iaffase

de yafiam Ia.fprma.deIQtubovyé.qnido-para.aIiviar;en.élulasiten--
sianés nesuItaﬁtes;de las Qperadidnes:de fdrﬁacién.y*bieﬁra,.
medlanta.el.paso del tubo: a través de un espacio de. seccién
transversal de.iorma general ellps01dal_y'perm1u1endo que las.
paredes. del tubo Lomen-una 9031016n final gue dé al tubo una ﬁor

maMCLllnerca NA un“dlametro sustancmalmenxe_unlforme*

_ ERIGESIMOOUIVLA,— Unh. método: ‘de fabrwcaCLénvde tubos. abiertos por

Ios eytLemos” partlendo de. plezas.en blanco de mater1al lamlnar

’flex1ble, adecuadas para. usarse: COomo: cuerpos de recipientes,, el

cual comprendew DlegarL 1nlcwalmente, una por016n marginal. late—

ral de cada. pleza erm. blanca.que” subsmruleniemenue,.£@rma.la S0—

,laga lnxerna,de una,EOfCLén_de cosuura longlxudlnalL de. suerte

qué. no. interfiera cqn.elgmgwlmlenio;delhmargen.oguesxo»deAlau
gera.en:bIanto” durantaflas‘suhsﬁguientespoperaCiones.deﬁpiegar-

Aoy cuando las: dos: por01ones de borde lateral son. movidas: para.

| pasar una. anta Otf&” avanzando: la pleza en‘blanco hacia el extre

m0~de*entrada.de un- mandrll format1v0ttubular mlentras que,. si-—

aLmencevffa pleva enrbﬂan00>en una.

dlre001da.qge la. con;lera una forma tubulax avanzando Ia pleza

' em;hlancom~ganolalmenna;Elsgadam_a.lo:lazgo-del,mandrll.iormatlvc

mlentrab,se pnlevany.progr931vamenuep Los. ladaes. de'la'pieza:en

"blanco.alrededor de lostlados*del mandlllﬁ de suerte. que. las. pon

olones;marglnaleg formadores‘de costura pLOV1sta& dezadh631yos.“

de,la-pleza en blanCOyvenoan a- noma£~a una. felaCLén‘de sobreso&a

padO'paralelo, mmv1ebdo,la parclén formadora:de costura.mas\

extewlor a~um.enganohe consla D0r016n formad@ra.de.costura mas.

Lntcrlor mlentras qge dlchas por01onesﬁformadorasyde costura.~

gtén paralelas apllcando pre316n,en toda su longltud a las..

vporcmones formadoras.de OOSuufa” de suerte que se asiente: eﬂm
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adhesiVO‘y ieformando-el tubo ya. unido, mediante.presién:sobrei_

- A

las Daredes del. tubo para dafle una. seccidén. t ansversal temporal

e119301dal_y;sqitandolo,después;paraipermlulr gl tubo que asuma.

;aha,ﬂorma.cilindrica:final,coﬁ.diémetroa_sustancialmente’unifct«

TRIGPSILOSEX“A» PERFEC”IONAMIEN”OS EN LA FABRICACION DE LUER-

VPOS’TUBULAR&S PAﬁA REEIPIBNTES-

| Madrid, 8 Bebrero de. 1.966
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