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que por veinte arios se solicita a favor Ce 1c íiraü conti­
nental Can Coapuny, Inc., domiciliode on huevo Yorlc, S j j  

ihird Avcnue (Estados Unidos), de ncciona-iucd norteameri­
cana, y que ha de recaer sobre " M iJ J H i;. FAidi LA FABRICACION 
L_, CUiLiPOL i’UBULAR'SG Pi&A liLClPin.idS

.leaoria descriptivo

I¡1 registro de la  .'atente de Invención que se so li­

c ita  tiene por objeto garantísor lo  explotación exclncava en 

todo el te rrito rio  nacional y  sus poses!-neo, de una nórmna 

paré lo fsbriccción de cuerpos tubulares para recibientes, 

combine se describe o continuación y se representa ¿«óiica- 

ucr.tc en los adjuntos dibujos, a. títu lo  de entupió.
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La presente invención se ref'iei'e a la fabricación de 
recipientes'y concierne más particularmente o perfeccionamien­
tos para la fabricación de ela^entos tubvlares partiendo de

piezas en blanco de material laminar flexifele los cuales es­
tán adaptados para usarse como recipientes, cuerpos ̂ d^reci-

pientes o análogo • ....
1-s una finalidad general de la invención foVaíar, par­

tiendo de piezas en blanco de material laminar flexítííe re­
lativamente delgado, elementos tubulares abiertos por sus extre-

♦

mos'que están adaptados pera ser usados como eleaent&b* de re­
cipiente, u objeto análogo, realizándose los operac.i.c.r.bs forma- 
doras sobre sucesivas piezas en blanco a un alto grlado^de velo­
cidad de suerte que se alcance un alto grado de productividad 
y con una gran precisión resultante de un producto defamarlo

y forma uniforme.
üna finalidad más especifica de la invención es trans­

formar sucesivas piezas en blanco de material laminar flexi­
ble en tubos con los cuales las operaciones de formación y cos­
tura se realizan rápidamente y exactamente de forma que se 
produzcan a- un alto grado de velocidad tubos de diámetro y 
forma uniforme, que resulten adecuados para una aplicación 
subsiguiente en forma eficiente de tupas de metal adecuadas.

Otra finalidad especifica más de lo invención es 
formar, partiendo de hojas rectangulares de material flexible, 
cuerpos de recipientes tubulares, mediante la conformación de 
las hojas alrededor ce un mandril formador o especie de asta, 
mientras aquellas avanzan con gran rapidez, solapando y ce­
rrando los bordes de las hojas pera formar una costura, to­
mando las formas tubulares del mandril y, finalmente, some­
tiendo los tubos sucesivos a una operación de reforma para30
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eliminar cualquier distorsión debida a los esfuerzos resul­
tantes de la configuración y forjación de costura y para dar 
a los tubos un diámetro uniforme.

Otra finalidad más de la invención es formar cuerpos
de recipientes partiendo de piezas en blanco de forma general

'* ■ .  •. *.rectangular haciendo avanzar sucesivas piezas en blanú.o.; pa-
•  • » *  ♦sondo por un dispositivo, inicial para dar formo preliminar- 

mente a un borde formativo de costura y de allí a un mandril
tubular alargado donde las piezas en blanco son reco,vliáis pgs-*♦ • •
ra avanzar a lo largo del mandril mediente esas de fijpción 
en un transportador sin fin, las cuales asas de fijación es­
tán configuradas para dar una curvatura inicial á cada .pieza 
en blanco sucesiva y .las cuales también mueven las pipjzjas en
blanco a lo largo del mandril mientras que las piezas*é-p.* blan-• * *
co son dobladas para adquirir la forma del mandril meéiañte una 
serie de rodillos formadores que fuerzan progresivamente cada 
pieza en blanco a adoptar una figura tubular alrededor del man­
dril, siendo los márgenes formadores de costura de los piezas 
en blanco, mientras se hallan en relaciónsustcncialmente para­
lela, llevados a constituir un mutuo solapado, muy ajustado, 
entoda la longitud de la zona de solapado, y siendo aplicada 
presión para asegurar este solapado, después de lo cual el tubo 
sin solución de continuidad circular así formado es empujado a 
un puesto rectificador de forma donde es retirado del mandril 
y hecho pasar entre un par de rodillos rectificadores que con­
figuran nuevamente el tubo para eliminar cualquier distorsión 
resultante de las operaciones de curvado, calentamiento y 
formación de costura.

Otra finalidad de la invención es proporcional’ en lina

máquina forjadora de cuerpos de re-cipiente, un mandril cilin-50
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drico alargado alrededor del cual se do forma tubular a una 
hoja rectangular y un transportador elevado cooperante pro­
visto de bloques que toman la pieza en blanco, el cual posóe 
sus caras exteriores configuradas para coi-responder a lai
forma del mandril con algunos de sus bloques provistas de
porciones de tarugos exteriores asociados a ellos‘pafa cap-

•* . !
tar los extremos de huellas dé las piezas en Llanét>**d*e for-
mo que se hagan avanzar dichas piezas en blanco a ié largo....• •de la superficie del mandril, poseyendo los trozos*ue*taru- 
go que constituyen el impulsor un grado de tenacidad*'suficien­
te paro absorber cualquier presión hacia atrás en .1.a,‘pieza 
en blanco a fin de prevenir que dichos bordes de híialia se
deterioren* .****.

•  « *

Una fiholidad más de la invención es proporcionar♦ • •
en una máquina confeccionadora de recipientes en la cual se 
forma un cuerpo tubular de envase mediante el doblado de una 
pieza en blanco de forma general rectangular alrededor de 
un asta formadora cilindrica alargada, mientras se hace 
avanzar a la pieza en blanco a lo largo de dicha asta a una 
velocidad relativamente alta, un mecanismo para solapar 
las partes marginales de la pieza en blanco de manera que se 
forme una costura de solapa por enganche mutuo de las partes 
marginales fortnadoras de la costura, que a tal fin son 
aproximadas entre sí mientras se hallan en relación sustancial • 
mente paralela, a fin de obtener el máximo de precisión en 
la obturación central e impedir oblicuidad en los márgenes 
formativos de costura a solapo durante las operaciones de 
forjación y asentado*

Otra finalidad más de la invención es proporcionar 
una operación formadora de cuerpos de envase en lo cual las50
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piezas en blanco sucesivas forjadoras de dichos cuerpos
son configuradas en tubos alrededor de un manaril formodor
cilindrico y cosidas a solapa, un mecanismo para reformar
o rectificar los tubos cuando éstos se han retirado del
mandril de forma que se corrija cualquier distorsión .resul-
tente de la operación de cosido, el cual mecanismo* m'cluye
un par de ruedas formadoros entre las cuales se haosn»pasar
los tubos y que son falseados caca uno a lo largo de su lon~
gitud en un grado predeterminado que depende de lee. .térsete-
rísticas del material de la pieza en blanco y de fc*¡ps que
cuando se ha cesado de ejercer presión sobre el dicho-tubo
recobra el diámetro uniforme deseado al salir de la máquina.

•  •  ♦  •

iodovía otra finalidad de la invención es forjar
*  •  «

cuerpos de envase cosidos a solapa partiendo de piev.ee.̂  en
i • sblanco planas que son suministradas provistas de una mate­

ria adhesiva sobre las zonas fOrmodoras ce la costura de 
suerte que sucesivas piezas en blanco vayan siendo colo­
cadas en una cadena transportadora sin fin elevaua, la cual 
presenta bloques espaciados que tienen superficies cóncavas 
fuera del centro las cuales inicidaiente comienzan la ope­
ración formativa y tienen tarugos asociados para empujar las 
piezas'en blanco a lo largo de un asta, posando progresiva­
mente por una pluralidad de rodillos formadorés que entran 
en contacto con cada una de las sucesivas piezas en blanco 
dándoles la forma de un cilindro, manteniéndose separadas 
las zonas provistas de adhesivo debido a lo disposición de 
loe rodillos formadorés con relación al asta, hasta que se 
alcanza la zona foraadora de costura en que la solapa más 
exterior es levantada uniformemente en toda su longitud 
aplicándose presión para asentar la costura con el cuerpo de

50
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envase mantenido sobre el asta de forma que se obtenga un 
cilindro terminado respondiendo a dimensiones internas exac­
tas.

; ..Estas y otras finalidades y ventajas de la invención 
se pondrán de manifiesto por el examen del método y aparato 
que se expone a guisa de ilustración en loe dibujos «qne.- se 
acompañen en los cuales: •* VI
- la figura 1 es una vista en plante de la máquina cqi*£ecciona«
dora de cuerpos de envase la cual incorpora en si la.s. princi-
pales caracteristicas de la invención, habiéndose omiliido al- 
* . . .
gunas partes de la máquina y habiéndose eliminado fracciones
de otras; . .• ♦ •
- las figuro 2k y 2B, constituyen una vista en alzado* •lateral
de la máquina, a mayor escala y con partes ¿e la misma, frac-

• ♦. *
turadas u omitidas; ¿4 *
- las figuras 5A y 5E, constituyen una vista en sección verti­
cal, siguiendo la linea 5-5 de la figura 1, a mayor escala y 
con partes fracturadas u omitidas;
- la figura 4 es una vista .parcial en planta del extremo de 
entrada de la máquina, habiéndose tomado la vista siguiendo 
la linea 4-4 de la figura 5A, a una escala todavía mayor y 
con partes fracturadas u omitidas;
- la figura 5 es una sección transversal parcial tomada siguien­
do la linea 5-5 de la figura 4;
- la figura 6 es una sección transversal tomada siguiendo la 
linea 6-6 de la figura 2A, a escala ampliada;
- la figura 7rr.es una sección transversal, fragmentaria, toma­
da siguiendo la linea 7-7 de la figura 4, a escala mayor;
- la figura 8 es une sección vertical tomada siguiendo la 
linea 8-8 de la figura 4, a mayor escala; c .
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_ la figura 9 .es una sección transversal, fragmentaria, toma­
da siguiendo la linea 9-S de la xi^ura 4»
- la figura 10 es una sección transversal, fragmentaria, to­
mada siguiendo la linea 1Ó-10 de la figura 4;
_ la figura 11 es una sección transversal, fragment^riqj tomada
siguiendo la linea 11—11 de la figuro 4, ....- • •
- la figuro 12 es una vista en.sección» tomada siguiVnuo la 
linea 12-12 de le figura 1, a escala ampliada;
- fi."ura 13 es uno sección transversal, fragmenteária, toma
da siguiendo la linea 13-13 de la figura 12, ;
_ la figura 14 es una vista tomada siguiendo le line.o. .V4_14

♦, *1de la figura 13;
_ ls figura 15 es una sección vertical tomado siguiéndola linea

15-15 de la figura 14; \\

_ le figura 16 es una vista.tomada siguiendo la linea 16-16 de la
figure 2A;:-
- la figura 17 es una vista tomada siguiendo la linea 17-17 

de la figura 16;
- la figura 18 .es una sección transversal tomada siguiendo la 
linea 18-18 de la figura 2B a escala mayor;
- le frure 19 es una sección transversal tomada siguiendo la
lineo 19-19 de la figura 2B a mayor escala;
- la figura 20 es una vista, fraQnentaria, tomada siguiendo

la linea-20-20 de la figura 18»
- la figura 21 es una vista esquemática ilustrando el curvado 
progresivo de la pieza en blanco alrededor del asta;
- la figura 22 es una vista, en alzado longitudinal, tomada 
siguiendo la linea 22-22 de la figura 20;
- la figura 23 es una sección longitudinal parcial tomada 
siguiendo la linea 23-23 de la figura 20;30
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- lo figura 24 es una visxa en alzado lateral, fragmentario, mos­
trando el mecanismo formado de cierre o coctura;
- figura 25 es una vista similar a la de la figura 24 con sus 
elementos en diferente posición;
- la figura 26 es una sección transversal tomada siguiendo la
linea 26-26 de la figura 25; •*» *.
- lo fí~ura 27 es uno sección transversal tomada sigu^epdo law S»* t
linea 27-27 de la figura 24;
- la figura 28 es una vista parcial, en planta, del e?;íj:emo de 
descarga de la máquina , a escala ampliada;
- lo figura 29 es una sección vertical toraada siguiendo-la

* « • ♦
linea 29-29 de la figura 28, a mayor escola;i *
- le figura 30 es una sección transversal tomada siguiendo la 
linea 30-30 de la figura 29; . • * V
- lo figura 31 es una sección transversal tomada siguiendo la 
linea 31-31 de la figura 29, y
- la figura 32 es una vista esquemática ilustrando las vanas 
operaciones llevadas a cabo sobre la pieza en blanco segón ésta
va avanzando a través de la máquina*

iíefiriéndonos primeramente a la figura 32, el método
y aparato están en ella ilustrados en relación con la formación

- \  .
de los elementos T tubulares con extremos abiertos, que son 
adecuados para usarse como cuerpos de botes, partiendo de piezas 
en blanco B de cartulina, siendo las sucesivas piezas en blanco 
configuradas en forma tubular y provistas con una costura lon­
gitudinal S obtenida mediante el solapado de las partes marginales 
de la pieza en blanco y cerradas al calor o aseguradas de otra 
forma en el solapado marginal como mediante un adhesivo o análo­
go, para formar costura*

Las piezas en blanco B tal como están ilustradas, se30
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Las piezas en blanco B tal coso están ilustradas,
se forman preferentemente de hojas de cartulina relativamente
delgada y flexible que tiene, por ambos lados, una capa de
un material formativo de pelicula. y termosoldable, por ejemplo,
oolietileno. Los cantos de las piezas en blanco son.ta.mbién
cubiertos por dicha materia, para prevenir la capilai’idhd.y

•  * •la sección tubular, una vez terminada, se destina o*‘Sér ulte­
riora ente constituyente de un bote, mediante la aplicación de

** * *
tapas adecuadas. La invención no se limita a la fabr.i.cr.ción
de un cuerpo de bote de cartulina; es igualmente aplicable
para la formación de elementos de cuerpo tubular para.Piros
fines que puedan ser confeccionados partiendo de hoja? rels-
tivaoente delgadas y flexibles de hojaleta, aluminio/,-gemina-• • *
dos compuestos de metal, plásticos laminados, plástico^ o 
papel, u otros materiales similores. También se sobreentende­
r á ^  la costura de solppa S puede realizarse con la adición 
de un adhesivo o activando materiales previameie aplicados 
sobfce la pieza en blanco destinada al cuerpo tubular mediante
el empleo de calor y/o presión.

Dicho breveaenté, la máquina comprende, como se.mues­
tra en los figura 1 a 4, un armazón erecto de sustentación 
o peana 10 en cuya bancada 11 van montados varios mecanismos 
que tratan las piezas en blanco B para formar los tubos T, 
con la base 10 constituyendo un conveniente alojamiento para 
partes del mecanismo motor. Las piezas en blanco E se pre­
paran en una pile dispuesta en un almacén 12 que se extien­
de verticalmente en el extremo de entrada de la máquina. El 
almacén 12 de suministro de piezas en blanco se extiende por 
encima de un bastidor inferior 13, que aloja un mecanismo 15

de alimentación de piezas en blanco, el cual mecanismo expide
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las piezas en blanco, en ruta horizontal, hacia un mecanismo 
formativo indicado en 16, el cual da preliminamente forma a una 
parte lateral marginal de cada pieza en blanco« Los piezas en 
blanco avanzan llevadas por un transportador 17 a través del me- 
canismo formativo preliminar 16 y pasan por un di sportivo de 
aplicación de cola, indicado en 18, hasta un mandril^¿jpj a ma­
nera de asta formadora, dispuesto longitudinalmente* ¿ficha as- 
ta alargada 20 se extiende, horizontalmente, en el sehtCido 
longitudinal de; la máquina y está alineada longitudinajuaente 
con el transportador 17* Un trasportador elevado 21, siij fin, i 
está montado por encima del mandril 20 con su tramo Inferior
desplazándose a lo largo de la máquina, inmediatamente, p.or en-• * -*
cima del mandril 20, y posée pares de bloques formativps, 22 y 25, 
espaciados longitudinalmente, los cuales, preliminarenérfté, dan 
a las piezas B una forma correspondiente a 1a superficie superior 
del asta 20* El bloque formativo 25, de arrastre de cada par, 
tiene medios impulsores 24 asociados para captar el borde de 
arrastro de la pieza e-n blanco, y lo empuja a lo largo del man­
dril 20. Las piezas en blanco se hacen avanzar pasando por un 
mecanismo de caldeo en 25 donde se activa el adhesivo aplicado 
sobre el margen lateral de la pieza en blanco, de tal forma 
que se consiga un pegado cuando el margen formativo de costura 
sea solapado, subsiguientemente. Según van haciéndose lanzar 
las piezas en blanco a lo largo del asta 20 mediante el trans­
portador 21, las partes marginales laterales de cada pieza en 
blanco son dobladas progresivamente, por debajo del asta 20, 
per medio de dos grupos de rodillos dcblsdores o formativos in­
dicados en 26 y 27. 21 £ubo, así formado alrededor del asta 20, 
tiene los margenes de solapa, que están adaptados para formar 
la costura loñgitudinal,rsin contacto entre si según la pieza50
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en blanco sranza hasta un mecanismo prensador, en 28, que comple­
ta la costura movimiento los múrgne-3 laterales formativos de 
solapa uno contra otro, con la solapa más baja levantada, mien­
tras permanece sustancicimente paralela a la solapa superior y 
es presionada contra el fondo de los rodillos 216 desasta for- 
madorao El tubo, completamente formado* es retirado desasta 2C 
después de haberse aplicado presión sobre las partes solapadas
y, entonces, se le hace pasar a través 
mador o rectificador indicado eñ 50, de

de un üispositjLy.o refor- * « •
spuéa de lo cual, es entre­

gado fuera de la máquina por el transportador de descarga 51, t©'
riendo este transportador 51, asociado, un dispositivo para el
terminado de los extremos de los tubos a fin de que sean* estos

» *  * »
.♦ v  *entregados uno al lado del otro» •

i--*

A fin de poder comprende enteramente la estructura y 
funcionamiento de la máquina, se ilustran en los dibujos adjun­
tos los detalles de los varios mecanismos que serán descritos 
más adelante» El almacén 12 de suministro de las presas en blan­
co a la entrada de la máquina (fisuras 2k y 4 a 8) comprende 
un por de placas delanteras 52 espaciadas lateralente y un par 
de placas laterales 53, espaciadas lateralmente, las cuales se 
extienden todas en sentido ascendente desde un elemento trans­
versal 54 de soporte de ménsula montado en el armazón 15' sobre 
la cima 11 de la bancada 10. La pila de piezas en blanco B está
sustenrada en sus bordes de guia sobre una.placa 55 provista de 
ranuras transversales que está distanciada, por oebajo de los 
extremos más inferiores de las placas verticales 32, lo -suficien­
te para permitir que pase solamente una pieza en blanco por ia 
abertura, a manera de puerta, existente entre le placo 35 y 
las extremidades más bajas de las placas 52 del almacén. En 
el extremo de arrastre, la pilo está sustentaoa sobre la cima

30
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de la superficie 56 de una palanca extractara 57, quesse ex­
tiende hacia arriba, estando esta última pivotaos, en su extremo 
de fondo, sobre el eje fijo 58 y teniendo una conexión de pivo­
te en 59, en el punto intermedio eñtre sus extremos, con el
extremo libre de una biela de conexión 40, la cual ti.eh*e su

•' * **
otro extremo conectado a un cigüeñal 41 montado sob^e&un árbol

*. •• *
transversal 42 que descansa en el armazón 15» La palanca extrae-
tora 57 consto de dos partes y posée dos superficies.superiores• • •*• • •56 y 56’, con la superficie superior 56 sobre la parte, princi- 
pal, o sea la parte de la derecha según se ve en la frgura 8,
siendo más baja que la superficie superior 56' sobre la parte

*
de arrastre, de forma que se establezca un borde 44 cantador de

. . .

las piezas en blanco el cual entrega una sola pieza án.*b’.lanco,
• * * •

tomada del fondo de la pila, cuando la palanca 57 tieñf®Movi­
miento recíproco por la acción del cigüeñal 41 y de la biela 40, 
siendo las piezas en blanco entregadas a través de la abertura 
situaua celante ue le pila, a un par de rodillos cimentadores
45 y 46, cooperantes (figura 6) que están montados sobre los 
árboles impulsores 47 y 48 paralelos, que se extienden trans­
versamente , estando éstos descansando sobre juegos de cojine­
tes adécuados 50 y 50*, montados sobre los elementos latera­
les de armazón del subarmezón 15.

La alimentación de hojas en blanco 15 incluye un mecanis­
mo de control para el arranque y parada de la alimentación de - 
las piezas en blanco, según se indique por los controles de 
un circuito eléctrico de control, sin interrumpir el funciona­
miento de la máquina. Un elemento 51» en figura de L formando 
horquilla, va montado sobre un árbol 52, transversal oscilan­
te, que posée un brazo de palanca 55 pendiente de uno de sus 
extremos y con su otro extremo interior conectado mediante un50
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enlace 54, con un solenoice 55. Un resorte tensor 56 está 
anclado a una parxe fija del armazón en 57 y conectado en 5-8 
al extremo inferior de la palanca 55. H  solenoide- 55 es 
accinnado por un conmutador de tiempo 59 que tiene una cone­
xión por un pulsador de arranque y parada bajo cont.-qol.del 
operador de la máquina. El funcionamiento del solenjvJg 55 
hace oscilar la palanca 55 pora elevar o descender iq pila

i S9’
de las piezas en blanco 3 y el conmutador de tiempo funciona* • ' •
de tal forma que la pila es elevada o descendida en *él ‘¡Jiosieĥ  
to preciso del ciclo de alimentación. Cuando el operapór 
oprime el botón de parada el conmutador de tiempo 59 nace 
funcionar la palanca 55 para que eleve la pila a un*tiempo 
predeterminado en relación con el molimiento oscilat.0r.io 
de la palonea extrae tora 57, de forma que no pueuohe£'ér\ 
atasco. La palanca extractora 57, entonces, oscila por de­
bajo de las piezas en blanco, levantadas, sin producir efec­
to. Cuando se aprieta el botón de arranque el conmutador de 
tiempo funciona para hacer descender la pila en el momento 
pertinente paro que la palanca 57 entregue la pieza en blanco 
que se halla más baja.

Según avanza cada pieza en blanco B desde el almacén 
12, mediente los rodillos alimentadores 45 y 46, es recogida 
por el transportador 17 C figuras 2A , 6 y 8) que consta 
de un par de cadenas sin fin 60 , ciistanciauas lateralmente, 
las cuales poséen, espaciados longitudinalmente, tacos im­
pulsores que forman los dedos 61 y captan los bordes de 
arrastre de las sucesivas piezas en blanco, según pasan entre 
los rodillos de alimentación 45 y 46. Las cadenas del trans­
portador 60 están sustentadas sobre picones 62 en el extremo 
de arrastre y sobre piñones 62' en el extremo guia. Los pino-50
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nes 62 sustentadores de la cadena están contados en un árbol
transversal 65 que descansa en un soporte de cojinete 64
(figura 6) mientras que los piñones 62* están, montados sobre
un árbol transversal 65'(figura 4) que descansa en un soporte
de cojinete 64' , obteniéndose la apropiada tensión £ri,l*as ca-
denas mediante adecuados piñones tensores, d i s p u e s t a s l a
manera convencional. El transportador 17 se extiende.,fiesta
un punto, por debajo del extremo de arrastre- del trañ~*porta-*«» •
dor elevado 21, en donde el movimiento de le pieza en^bionco■ *-
es transferido al transportador elevado 21 y la pieza eji blan
co es, o continuación, avanzada mediante el (transportador 21,* '± *
sobre eL asta formadora 20. Según la pieza en blanco ej^avanae-

'■t < *
da, mediante el transportador 17, la misma es monteniü%?’ im-

r' i ̂
pidiendo un movimiento lateral, por las guias lateral'eb 65 
y 65 (figuras 8 y 9), mientras que es mantenida bajo contra una 
placa de guia de fondo 67, central, mediante una barra de guia 
68 que se extiende longitudinalmente formando parte de un 
armazón de contención hacia abajo en figura de U. El armazón 
de contención 70 está montado, pivotante, en 71 cobre una mén­
sula fija 72 a uno de los lados de la máquina. Un conmutador 
75 (figura 8) es accionado si una pieza en blanco se atasca, o 
si se alimentan piezas en blanco, superpuestas, de forma que se 
eleve el armazón de guia embisagrada 70 y toca la máquina de 
para, incluyendo la alimentación de piezas en blanco.

Dos pares de rodillos preformudores 74, 75 y 76 (fi­
guras 10 y 11) están montados a lo largo del transportador 
17, el cual curva o da forma a una parte marginal lateral de 
cada pie-za en blanco que, subsiguientemente, forma la solapa 
interior de 1a costura longitudinal, de manera que tenga,

aproximadamente, el contorno del asta formadora 20 y que50
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se mantenga separada de la solapa exterior cuando ésta se 
doble, por debajo de la misma, segiln la.pieza en blanco avanza 
a lo largo del asta formsdora. La parte marginal al lado 
opuesto de la pieza en blanco constituye lo solapa exterior, 
una vez completado el doblado deis pieza en blancazos dos 
juegos de rodillos preforladores 74, 75 y 76, 77 super­
ficies curvadas complementarios, mostradas en las í^uias 10 
y 11, de suerte que vuelvan la parte marginal de la .pieza en 
blanco hacia abajo, según va moviéndose entre los rodillos 
del transportador 17. El primer juego de rodillos pre^oraado- 
res 74 y 75 va montado sobre ejes de. gorrón 78 y 7$, ̂ di^i-ues 
tos horizontalmente paralelos, que descansan en un^lCque de 
cojinete 80, asegurado en la. placa del armazón l a t t ó d e l  
auparmezón- 15 y los ejes 78 y 75 llevan, en sus e x t r a s  ex­
teriores, ruedas dentadas 81 y 82 cooperantes que engranan 
entre sí ( figuras 2A, 4 y 10), las cuales están impulsadas 
mediante engrane con la rueda dentada 85 sobre un árbol im­
pulsor 84, que ce extiende transversamente respecto a la 
máquina y descansa en los bloques de cojinete 80 y 80 ase 
gurados sobre las placas del armazón lateral. Un per de ro­
dillos cooperantes 85 y 86 captadores de piezas en blanco 
está montado, frente a los rodillos preformadores 74, 75, 
sobre los ejes de gorrón 87 y 88, que están alineados axial­
mente con los ejes 78 y 79. Estos ojes 87 y 88 descansan 
en un bloque de cojinete 80’ y llevan engranes de conexión 
90 y 91 en sus extremos exteriores, los cuales engranes 
son accionados por el engrane 92 en la extremioad del ár­
bol transversal impulsor 84. El segundo juego o par de 
rodillos preforladores 76, 77 (fisura 11) está contado 
en los extremos interiores de los árboles do eorrán 95 y 94

- 15 -



que descansan en cojinetes adecuados de¿. bloque de cojine— 
tes 8 0  y que llevan, en sus extremos exteriores, los engra­
najes 95 y 96, engranados entre sí (figuras 2A y 4) con el 
engranaje 96 engranado también coneL engranaje 83 sobre el 
árbol impulsor transversal 84. ni otro ledo de lâ  máquina,
los rodillos 97 y 98 de agarre de las piezas en bisanuo• • • •
van montados sobre los árboles de gorrón 100 y lOl.^&e se 
hallan en alineamiento axial con 103 árboles 93 y ^ f  > 1°S 
cuales descansan en el bloque de cojinetes 80’ ccá;éí¿granes 
102 y 103, engranados entre sí, montados en sus ext*;?mos 
exteriores' y el éngrane más bajo 103 engranado con^el en0ra- 
ne 92 sobre el árbol impulsor transversal 84. EJ. árbol ae 
gorrón 88 se extiende hasta el extremo exterior y  ¿ t o r a un 
piñón 104 (figura 4 y 10), que está conectado medirte una 
cadena impulsora 105 con un piü$n 106 ( figura 4 y 6) en 
la extremidad prolongada del árbol más bajo 48, que lleva 
el rodillo 46, alimentador de piezas en blanco. Los arboles 
de rodillo 47 y 48 están conectados, en relación impulsora, 
en sus extremos opuestos, mediante los engranes 1C7 y 107 ¡ 
engranados entre sí.

Las piezas en blanco sucesivas sé hacen avanzar pa­
sando loo rodillos prefonnadores 76 y 77, mediante los ta­
rugos provistos en el transportador 17, hasta llegar al 
mecanismo 18 de aplicación de adhesivo.que está situado en 
el extremo lateral de la máquina, nomo sé indica en la fi­
guro 2A, en el caso en que las piezas en blanco empleadas 
requieran la aplicación de un adhesivo pora el pegado o 
cierre longitudinal. El adhesivo es suministrado, mecíante 
un mecanismo apropiado, a un tanque 108 en el cual va 
montado un rodillo aplicador 110 de la anchura apropiada
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para la aplicación del adhesivo requerido. Un rodillo de 
apoyo 111 va montado en sentido ascendente y elástico, de 
una manera odeucada, por encima del rodillo aplicador 110 
y obliga a las piezas en blanco a entrar en contacto con el 
rodillo aplicador, para asegurar que éstas quedan,debída- 
mente cubiertas con la capa de adhesivo. 11 mecanismo^ 18 de» o .
aplicación del adhesivo no se emplea en la máquina-'cuando
las piezas en blanco son suministradas con un tipo de adhe—

•*Vh
sivo preaplicado y reactivable, o bien cuando las>ieaes 
en blanco llevan una capa de plástico o están en lii^ibrma 
de un laminado plástico en que el plástico sirve dê tŝ diesi-

tí
vo, para formar la costura, una vez activado, medi^rcq^ calor

 ̂<* í* ̂
y aplicación de presión sobre las superficies que fbrdíe la

¡s *■. ■
costura. f \

Cada pieza en blanco sucesiva es tocada en el extre­
mo delantero del transportador 17 por el transportador ele­
vado 21 y, después, se la hace avanzar sobre la cima del 
asta 20 foraedora ce los tubos. 21 transportador elevado 21 
(_i^uras 1, 2A, 2B, y 6) está montado en un narco 115 que 
se eleva desde la cima 11 de la base 10 y sustentado en extre­
mos opuestos, sobre un puesto sobresaliente que forman los 
elementos de soporte 116 y 117, a manera de J invertida.
21 transportador 21 comprende una doble cadena 118 montada 
en los piñones de extremidad 120 y 121, los cuales están 
sustentados por árboles- horizontales transversales 122 y 
125 que descansan, sobre cojinetes adecuados, en.los extre­
mos del marco aiargádb:.115. La cadena 118 posée los pares 
de rodillos 124 y 125 interiores y exteriores respectivamente 
(figuras 12 y 15) montados sobre los ejes 125' de pivote 
que conectan las placas de esiabónn. Los rodillos interiores

I
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124 marchan sobre las barras de guia central 126 yíl26* (fi­
guras 5A y 13 ) que se extienden longitudinalmente por la 
cima y el fondo del morco 115» Los rodillos exteriores 125 
marchan sobre las barras de guia lateral 127 y 127' montadas
er el fondo de los railes de fondo hueco 128 y 128' (fi'gu- 

'* ' 9>„ \  
ras 2 y 13), que están habilitados pora que circulé por su
interior un fluido refrigerante, destinado al enir£|y¿i;snto del
marco 115. Los bloques 22 y 23, sustentadores y fondores de
las piezas en blanco, están dispuestos por pares y ;en'rrelcCion
espaciada alternativa, a lo largo de.toda la longitug^cle la
cadena 118. 21 bloque 23 (figuras 14 y 15), que es el^bloque
de arrastre de cada par a lo largo del tremo inferigr.de la
cadena Í18, está montado, pivotante, sobre un eje

i7.
versal 132 que se extiende entre las placas soporte 
que están aplicadas a las placas de la cadena, de fo M a  que el 
bloque tenga un pequeño movimiento pivotante. El bloque 23 tie­
ne una superficie cóncava 134, mirando hacia fuera de la ruta 
de la cadena, con la eurvatura correspondiendo a la curva­
tura de la cima del asta formadora 20. Cuca bloque 2> lleva 
montado, en la cara de arrastre del mdsmo, una placa empuja- 
dore 24 que posee un borde exterior con la misma curvatura 
general de la cara 134 del bloque y una plurolicad de. forma­
ciones 135 de déos espaciados, que estén adaptados para actuar 
sobre el extremo de arrastre de la pieza en blanco, haciéndola 
vansar a lo largo del asta 20. SI bloque 23 es obligado a 
tomar una posición ligeramente de canto, en relación a su 
soporte 133, mediante un resorte de compresión 136 asentado 
en un nido 137 en el bloque 23 y descansando contra una parte 
de la placa transversal del soporte ascendente 133. ¿-sto 
permite que ceda algo de la pieza de empuje 24 cuando el



5

ÍO

15*

20

25

«A^0

bloque encuentra resistencia en 3U movimiento de avance
a lo largo del asta 20, reduciendo la probabilidad de
dañar el extremo de arrastre de la pieza en blanco» El
bloque 22 puede ser idéntico al bloque 25, con la omisión
de la placa empujadora, y no precisa, necesariamente^ estar
dívotado o poseer el resorte 156. Es llevado, por;la cadena - • v •
lid, mediante un soporte ascendente .158 y posée un0<3* dar a 
curvada al exterior 159 con el mismo contorno que lo"cara 154. 
En el momento en que la cadena 118 da la vuelta ai?>pííion 120,

■j
la ruta de los bloques 25 y 24, que sustentan la pifsa en 
blanco, está algo por encime de ls sup-rficie d e l 20. 
Sobre el bastidor 115 van montadas las extensioneSUPjera- 
les de guia 140 y 140* (figura 12), las cuales foxfi&una 
ruta inclinada para los rodillos exteriores 12 5 y la

3 * ^
cadena 118 hacia abajo para traer las superficies concávas 
159 y 154 de los bloques fortnadorea 22 y 25, asustándolas 
al espesor de las piezas en blanco desde la superficie supe­
rior del asta 20 y los rodillos exteriores 125 sobre las
guias inferiores 127, 127*.

Según es tomada por la placa 24 del bloque 25 la
pieza en blanco y su margen delantero avanzo para entrar 
en contacto con la superficie superior del asta 20; la 
pieza.en.blanco se dobla y, segfifc avanza hacia abajo en la 
inclinación formada por las guias 140 y 140* las superfi­
cies cóncavas 159 y 154 de los bloques 22 y 25, la curvan 
haciéndola tomar inicialmente la figuro tubular del asta 20 
y, finalmente, presionan la pieaa en blanco contra la su­
perficie superior del asta. Esta se halla provista de las 
ranuras 141 (figuras 15 y 15) circunferencialmente espacia­

das y prolongadas longitudinalmente sobre su superficie
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superior para acomodar los dedos 135 de la pieza de empaje 34 
prevista en el bloque 23. Al extremo de entrada, el asta es 
sustentada sobre un soporte transversal 143 (figuras ?A y 
12) montado sobre una columna de soporte 144 que esfá^iabi- 
litada para permitir la expansión del asta por cambios de 
temperatura. HL asta 20 está provista de cámaras pavá.aloja­
miento de agua que se prolongan longitudinalmente, .peyendo 
conexiones apropiadas con un tubo de suministro de agua a fin 
de obtener circulación de agua, u Otro líquido refrigerante, 
a todo lo largo del esta, controlando su tenperatur^. ,

Segón una pieza en blanco, marcha sobre, el apta 20 
empujada por una placa 24 colocada en el transportad^ 21, se 
la hace pasar, primeramente, por el mecanismo calefactdr 25, 
que comprende un par de dispositivos de caldeo 145 y M 6  
(figuras 16 y 17) que están montados en los soportes verti­
cales 147 y 148, sobre la cima 11 de la bancada 10. Los cale­
factores 145 y 146, están constituidos, preferentemente, por 
p u d o r e s  de gas del tipo que posée los electrodos usuales 
de ignición y detectores de llama y están dispuestos de forma 
que el calor sea aplicado a lo largo del aargen lateral de la 
pieza enblonco, sobre la superficie que será, subsiguíente- 
mente, doblada en solapa.para formar la costura longitudinal* 
Los quemadores 145 y 146- son alimentados a travás de una tube­
ría de gas apropiada, mediante conductos indicados en 150

y 151.
Eft cuanto una pieza en blanco ha sido avanzada mis 

allá de lea dispositivos de caldeo 145 y 146, él borde delan­
tero de la pieza en blanco tooa contacto con el primero de loa 
rodillos formato-es, en los dos juegos de los uiianos que 
están indicados en 26 y 27 en la figura 2B. El primer juego 
de rodillos forjadores 26 comprende dos conjuntos de rodillos
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152 y 152* (figuras 18 a 23) que están sustentados sobre
lados opuestos del s sta 20o Los conjuntos de rodillos forma—
dores 152 y 152*. son de una construcción similar y están
a derecha e izquierda, siendo el conjunto de la •izquierda
en la dirección del avance de la pieza en blencelde una
longitud algo mayor y teniendo un rodillo adicional. El
conjunto de rodillos 152 de la derecha comprende.*Rastro
rodillos’'153, 154, 155 y 156, poseen superficiesjeriféri-
cas en formo de cono truncado que provée bordes dé contacto
biselados con la pieza en blanco« Los rodillos estáp monta-• ♦ •
dos sobre una placa sustentadora superior 158, cdftó*se 
muestra en las figuras 18 y 20, de formo que la superficie 
biselada de los rodillos pliegue, progresivamente,* ios bor­
des laterales de la pieza en blanco, hacia abajo, alrede­
dor de un lado y hacia la parte inferior del asta 20, como 
se muestra esquemáticamente en la figura 21® ^1 opuesto 
conjunto de rodillos 152* que está construido de manera 
similar con los elementos iguales indicados por las mismas 
referencias con. prima, tiene un rodillo formativo adicional 
157 (figuras 20 y 23). La placa sustentadora 158 constituye 
undLeaento superior, dispuesto longitudinalmente, del bra­
zo soporte 160, que posóe una place base 161 montada, des­
lizante, en una formación de ruta 162 en la cima de un 
brazo de soporte 163, erecto desde la cima 11 dé la banca­
da .10® Una abrazadera 164 en U tiene sus patas pivotables 
en 165 hacia la plataforma 163 y posóe un tomillo de abra­
zadera 166 operable manualmente en su elemento transversal 
para sujetar el soporte 160 en posición apropiada relativa 
al asta 20®

El segundo juego de rodillos formadores 27 está dis-30
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puesto, cogo se muestra en las figuras 19, 22 y 25, cofi dos
conjuntos de rodillos 170 y 170', uno a cada lado del esta 20.
los dos conjuntos 170 y 170' son de contrucción similar, dispuesto
tos para derecha e izquierda, con excepción del número, ̂cie rodillos
ya que el conjunto 170 posée un rodillo más que el c*bn*jijinto 170* •
11 conjunto 170 comprende loa rodillos formadores 171? .172,
175, 174, 175, 17^, 177 y 178, teniendo cada uno de t-l.I.os una• • •
superiicie periférica de forma general cóncava así ccmc^ una con- 
figuración superficial ligeramente diferente, de forma ^ue plie­
gue progresivamente los márgenes laterales de las piezas en• • *
blanco hacia una relación de sobresolapado alrededor .q<f#la par-

•  « *

te inferior del asta 20. Los rollos f orladores están áibntados• t *
sobre el -éxtremo superior inclinado de un brazo ascendente 180 
que tiene una placa base 181 montada deslizable en una forma­
ción de guia 182 a un lado del brazo de soporte ascendente 185.
Un elemento'de abrazadera 184, en ü, tiene sus patas pivotadas 
en 185 sobre el brazo 185 y lleva un tomillo de abrazadera 
186 operable, manualmente,.sobre la porción de bárra transver-, 
sol del mismo, para operar sobre el borde exterior de la placa 
Dase 161, de icrma Hue sujete el soporte 180 en forma retira- 
ble. 31 conjunto de rodillos 170’ está montado, de lo misma ma- g 
ñera, en c-1 lado opuesto del asta 20.^ loo elementos similares 
se han indicado pon las mismas referencias señclsdas con prima.

31 extremo delantero del conjunto de rodillos forjadores 
27 aobresolape un aparato 28, aplicador dé presión o formador 
de costura, que se extiende por debajo del asta y que completa 
la costura longitudinal. El aparato formador de costura 28 (fi­
guras 24 y 25 ) está montado en uno mesa 190 sobre la cima 11 
de la bancada 10. Tres segmentos de rodillo 191, 192 y 195, 
están sustentados sobre los e,jes transversales .194,50
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para girar en la .ranura formadora 197 de le 'cima del bastidor
190. Un cuarto rodillo completo 198 se halla montado al extremo
de la ranura 137 sobre un eje transversal 200. Los eje*4 194»* ♦ *
195, 196 y 200, llevan engranes 201, 202, 205 y 204* están 
engranados por sus dientes con los engranes 205 y 206.,̂  montados 
debajo de los mismos,sobre los ejes 2Q7 y 208. Los dob engra- 
nes 207 y 208 están accionados por engranaje con un engrane
conductor 210 -sobf.e un eje transversal 211 que llevaren su
extremo exterior, un piñón 212. El piñón 212 está cúñéOtado cpn• •
uno cadena transmisor a 215 (figura 2B), con el. piñoits sobre

' • 5 £ •
un árbol, transversal de transmisión 215» El asta 20 •gC'Ŝ e rodi­
llos internos 216 (figuras 26 y 27) distanciados á lo i*rs° <3e 
la cara inferior y operando, en la ranura 217» como rodillos
d.e aguánte para los rodillos de pi’esión 191, 192, 193 y 198.
Los rodillos de segmento opresores 191, 192 y 193, estén 
sincronizados para funcionar dé modo que levanten ls solapa 
exterior a lo largo de su entera longitud, simultáneamente, 
e insertar toda la longitud de la solapa en la solapa interior, 
juntando las dos solapas con un movimiento paralelo, mientras 
que la pieza en blanco se mueve a una velocidad constante a 
través del puesto de asentamiento de costura. Los tres rodi­
llos de segmento 191, 192 y 193 funcionan simulaténeamente 
para levantar la solapa exterior y ponerla en contacto con 
la solapa interior y pisar la costuna. Un prensado final de 
la costura se realiza por el rodillo de extremidad 198.

Segdn avanza el tubo, completamente formado, más allá 
del rodillo 198 del aparato formador de costura 28, entra
aquél en el puesto rectificador 30. El asta 20 lleva una pro­
longación 218 (figuras 29 >  31) alineada oxialmente con sus30
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cantos inclinados hacia arriba en un libero grado y que está
situada sobre un transportador de correa 220, siendo este
último accionado a una velocidad mayor Hue el trapspprtador
elevado 21, de forma que acelere el movimiento del tubo y • * « • • •* V' •
elimine el elemento empinador 24., sobre el transportador ele-

• • •
vado, según se mueve hacia arriba con el pidón 121•*El traps- 
portador de correa sin fin 220 está montado so.bre'poleas de 
soporte final 221 y 222, con su tramo superior prolVxlgándose 
cerca del extremo delantero,.entre los rodillos 225*y*224, 
que constituyen el dispositivo rectificador 50 del, tubo. La 
prolongación 218 del asta istá provista de rodillos'¿25, 
distanciados longitudinalmente, estando situados uji*i'bdillo• J !
225 en elíinal de arrastre de la prolongación 218 al extremo 
de entrada del transportador 220 y estándolo el otro rodillo 
225 al extremo delantero de la prolongación 218 del asta, 
entre los rodillos rectificadores 225 y 224. •

- Los rodillos rectificadores 225 y 224 están montados 
en<los árboles paralelos transversales 226 y 226’, distancia­
dos verticálmente, los cuales descansan en sus extremos opues­
tos en las placas laterales erectas 227 y 227’ que forman 
una mesa o bastidor de sustentación para el transportador 
220, el dispositivo 50 rectificador y una parte del con­
junto 51 de la correa de descarga. L0s árboles 225 y 226, 
llevan en un extremo los engranes 228 y-250 engranados entre 
sí y el engrane 250, en la posición más baja, accionado por 
el engrane 251 (figura 2B) montado sobre el eje de muñón 
252 que está sostenido sobre cojinetes adecuados en el ele­
mento 227 de Lastidor erecto y que lleva en su extremo exte­
rior un. piñón 255» El piñón 253 está conectado, mediante la 
cadena 254, con el piñón 255 sobre el largo conductor trans-30
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versal 256. Li engrane 251 también está en relación transmisora
con el engrane 257 fijedo al árbol transversal 258, que mantiene
la polea 222 de soporte de extremidad en el extremo {Je arrastre
del transportador captador 220. Los rodillos rectificadores
225 y 224 poséen superficies cóncavas, como se muestr'# én la♦ • •
figura 50,las cuales.contraen parcialmente'el cuerpo de tub0 
en le figura de sección transversal definida entre. 16© superfi­
cies curvadas de los rodillos rectificadores, según s’efaluestra 
en la figura 50, a fin de eliminar la distorsión resultante de 
lá operación de dar formo a la costura y conferir al -tub© una 
figura realmente cilindrico cuando haya quedado libre. Jy. aacién— 
le entonces avanzar entre un par de correas 240 y 240,%/distan­
ciadas lateralmente , que constituyen el transportador de des­
carga 51 el cual se prolonga más allá del dispositivo rectifica­

dor 50.
Las correas- 240 y 240* (figuras 2B y 28) del transpor­

tador de descarga 51 están sustentadas sobre los rodillos de so­
porte final 241, 241’ y 242, 242% dispuestos verticalmente, ... 
de forma que los interiores corren paralelos uno a otro en re­
lación opuesta. Los rodillos. 242 y 242’ de soporte final están 
accionados mediante una correa de transmisión convencional 245 
y por una caja de engranaje 244 en ángulo recto, désde un ár­
bol dé transmisión transversal 245, que lleva un piñón 246 
conectado mediante la cadena 247 con el piñón 248 sobre el ár­
bol de transmisión transversal 215» La correa de transmisión 
245 conecta la correa de transmisión 250 (figura 28), que está 
centrada transversalmente a la máquina, con una polea 241 en el 
extremo inferior del eje vertical 252 que lleva el rodillo de 
correa 242' y con una polea 255, en el extremo inferior de un 
eje vertical corto 254, que descansa en un soporte montado

50
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pivotante, adyacente ai fondo del árbol vertical 255 pora el 
rodillo de correa 242. a  eje 254 lleva uh encane engranado con 
otro montado en el extremo inferior del eje 255, deforma 
accione el rodillo de correa 242. Lea correas 240 y '«*>’ b»c“  

avanzar los tubos hasta un tope de parada 256 Ifiswíüffl) <iue 
está situado de suerte que el borde delantero del tM>b choque 
coo él y que el movimiento continuado de las corres^2,40 y 240' 
obligue al tubo a girar 90°, quedando en posición vajstical 
para depositarse sobre un transportador, uno de cuy9?oxtremos, 
está indicado en 257, qne conduce los tubos fuera ae;l'p má- 

quina.
Con referencia a las figuras 2A y 2B, al mot-^250 

constituye el principal impulsor de la máquina, iatá^isten- 
tado de manera adecuada en la bancada 10 y conectado con un 
eje de transmisión principal 261 mediante una correa de trans 
misión indicada en 262. El eje.de transmisión 261 suministra 
fuerza a los diversos mecanismos. Un pidón 265 en el eje 261 
esté conectado, mediante la cadena 264, con el piñón 265 del 
eje transversal 65' que suministra fuerza para el transportador 
17 slimentador de piezas en blanco al extremo de entrada ce 
la máquina. El eje 261 lleva otro piñón 267 que está conectado,, 
mediante la cadena de transmisión 268, ccn. el jiñon 270 so­
bre el eje transversal 261 y el piñón 272 sobra el árbol trena- 
versal 275. El árbol transversal 275 lleva un pmon 274 que 

’ está conectado, mediante la cadena 275, con elpinon 276 en el 
eje transversal 42 para accionar el dispositivo de alimenta 
ción de piezas en blanco. El eje 271 lleva un piñón 277 que 
está conectado, mediante la cadena 278, con . 1 * 0 »  28° 
el árbol de transmisián 84 para los rodillos preformadores. 
n  órbol de transmisián principal 261 lleva otro piñón más

está conectado, mediante la cadena, 282 con el piñón281 que
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285 en el eje cié transmisión 256 y el piñón 284 en el eje de
transmisión 215* SI eje de transmisión 256 lleva un piñón 285
que está conectado, mediante la cadena 286, con el piñón 287 so-
bre el árbol transversal 125 para accionar el transportador

i’ Vj
elevado 21» &. # > •

En el funcionamiento de la máquina, un stock dá piezas* Y ♦
en blanco se coloca en el almacén 12 de cuyo fondo va*rî  siendo 
suministrados, mediante la palanca reciproca de alimentación 57, 
y llevadas hacia delante por el transportador 17, paSáñÜo por 
los rodillos preformadores de borde 74, 75 y 76, 77 tíi;t.i>anspor- 
tador elevado 21. Las piezas en blanco que sucesivamente;llegan 
a la máquina son tomadas por las placas empujadoras 24.de los 
bloques de formación inicial 25 que las hacen avanzar a lo largo 
del asta 20. La3 piezas en blanco reciben, inícialmente, una li­
gera curvatura por contacto con las caras curvadas 154 y 139 
de los bloques 22 y 25 del transportador 21. Son pasadas por 
los calentadores 145 y 146 que activan la materia adhesiva de 
los márgenes de las piezas en blanco que constituyen las super­
ficies de costura. Los conjuntos de rodillos formadores 26 y 27 
doblan los márgenes laterales de las piezas en blanco alredeuor 
del asta 20, ségón las piezas en blanco avanzan hacia un meca­
nismo 28 de prensado y formación de costura. El margen de 
pieza en blanco que-forma la solapa interior se configura de 
suerte que no interfiera con el margen opuesto durante el do­
blado. Los rodillos segmentarios del mecanismo de formación y

prensado de costura, se hacen funcionar para que levanten la 
solapa exterior en toda su longitud y opriman la misma con­
tra la solapa interior, con los rodillos de aguante 216, en

el asta 20, que sirven para asegurar que se aplica presión

CT“ ^J sv»'  r-i? . t >
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adecuada a las zonas que forman la costura y, con el movimien­
to relativo paralelo de las porciones formativac do solapa ue 
la pieza en blanco, eliminar cualquier tendencia de las mismas 
a desviarse o torcerse hacia fuera dé lo linca. B1 ró^-llo de

• t-t *
prensado filial 198 asegura que toda lo costura sea fresada o 
laminada segón avanza el tubo, di tubo es recocido de.l* asta 
20 y avanzado hacia delante de los eapujadores 24 dtmtrans­
portador 21, mediante el movimiento acelerado que comunica al 
mismo por el transportador 220. 31 paso del tubo entre los
rodillos rectificadores 225 y 224, elimina cu-x^uier uistor-•• •
si<5n debida a lo formación de costuro resultando, as^hjn pro- 
ducto que tiene una: sección transversal uniforme, rinalmente, 
el tubo terminado es puesto de pié según ue descargó <¿e& trpns-

. portador 220 y se entrega fuera de lo.máquina.
Aunque se ha hecho referencia a materiales ueterainados 

y detalles de construcción específicos' al descr:.bir ex método 
ilustrado y la máquina, se sobreentiende que se puede recurrir 
a otros materiales y detalles estructurales equivalentes, sin 
abandonar la ecencialidad de la invención.

20 r -  REIVIÍlJlCAClC?;iO

25

üe reivindica como propio y nuevo a favor de Coutinen- 
tal Can Coapany Ino., taiciliede Hueva York CEtaíoo Unidos), 
lo especificado en las siguientes reivindicaciones: 
p. KA.- Máquina para la fabricación de cuerpos tubulares 
para recipientes, partiendo de una--pieza en blanco de material 
laminar ílexible relativamente delgado, provista cc un u.ate- 
rial formativo de cierre sobre una porción marginal lateral 
adaptada pare ser solapada con la porción marginal lateral 
opuesta, dé manera que se forme una costura solapada, compren-
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diendo dicha máquina un mandril formativo cilindrico alarga­
do dispuesto en una posición de forma general horizontal, un 
almacén paro suministro de piezas en blanco adyacente al ex-i* 4
tremo de entrada del mandril, medios para suon.ni8t.rsi* sucesi-~ • t ? -♦
vamento piezas en blanco desde el almacén de alimectiáhién, 
un transportador que hace avanzar los piezas en blando pose- 
¿-endo medios sobre si pera tomar los bordes de arr,asU:e de 
cada pieza en blanco sucesivo y para hacer avanzar .1^misma 
hacia dicho mandril, medios dispuestos a lo largo ¿eL-tronspor- 
tador alimentador ce piezas en blanco, para doblar . un Y ar£en 
lateral de cada sucesiva pieza en blanco dando a la.&tsma una 
ligera curvatura, un transportador elevado montado flagre sopor­
tes finales que están dispuestos en los extremos opuestos de
dicho mandril formativo, con el tramo inferior dei transpor­
tador marchando en una ruta generalmente paralela inmediata­
mente por encima de lo superficie superior col mandril, blo­
ques espaciados sobre dicho transportador elevado, poseyendo 
superficies curvadas mirando hacia fuera, conformadas en forma 
general con la curvatura de dicho mandril, y medios elásticos 
montados sobre dichos bloques para tonar el borde de arrastre 
de cada sucesivo pieza en blanco según es avanzada hacia el 
extremo principal del transportador de alimentación ce piezas 
en blanco y para hacer vanzar dicha pieza en blanco a lo largo 
de la superficie superior de dicho mandril, sirv_endo la cora 
curvada de dichos bloques para dar preliainarmente forma e 
cada -sucesiva pieza en blanco e iniciar el plegado de la misma 
alrededor de la superficie superior del manonl, alodios de 
colentamiento adyacentes al mandril para activar el material
qu. -obre la pieza en blanco do lugar al cierre, rodillos 
formotivos montados adyacentes a los ledos opuestos del man' 
dril, para ir plgando progresivamente las partes laterales

y
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de cauti pieza en olanco alrededor del mandril, de formo que
solapen los márgenes laterales de la pieza en blanco dándoles
la forma ce un tubo, medios asociados con el mandril para traer*•. i-'i-"*el margen lateral más exterior de 1a pieza en wlunco*harta for- 
mar una costure de solapa enganchada al margen más iktMior de 
la misma, mediante el enganche de dicho «argén más exterior, 
en una pluralidad de puntos espaciados long¿tudinaiacn.té, y la 
aplicación de presión, simultáneamente, a lo largo de.,.i-b. eos- 
tura, medios para extraer el tubo del mandril y medios .¿sera 
oprimir inmediatamente las paredes del tubo y dar a éste6,,una
sección transversal, temporal, de forma general eiípt¿¿ñ*y,

*, •
ulteriormente, eliminar la misma para permitir que- asume-una-i_, -v f
forma final cilindrica con un diámetro suctanciolmente'uniforme . 
SEC-U&u/U- íviá̂ uina para formar un cuerpo de recipiente tubular 
partiendo de una pieza en blanco- de material laminar flexible 
relativamente delgado, provista de un material formativo de 
cierre activable por calor sobre una porción marginal lateral 
que esté adaptada para ser solapada con la porción margina^ la­
teral opuesta, de forme que se logre una costura de solepa, 
comprendiendo dicha máquina un mandril formativo cilindrico 
dispuesto en una posición general horizontal, un almacén de 
suministro de piezas en blanco, adyacente, medios para suminis­
trar sucesivamente piezas en blanco desde el almacén de sumi­
rá ctro y hacer avanzar cada pieza en blanco sucesiva hasta di­
cho unnuril; medios para doblar un margen del borde lateral' 
de cada pieza en blanco sucesiva a fin de dar o ésta una ligera 
curvatura, un transportador elevado montado sobre soportes fi­
nales que están dispuestos en los extremos opuestos de dicho 
mandril formativo, con el tramo inferior del transportador mar­
chando en..una ruta paralela inmediatamente por encima de la

50
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superficie superior del mandril, medios pora apresar las 
piezas en blanco, dispuestos sobre dicho transportador eleva­
do conformados, en general, a la curvatura de dicho mandril
y que sirven para tomar elásticamente el borde de arrastre de c** **

%  9 +  *cada hoja en blanco según éstaaranza hocia el extremo princi­
pal dei transportador de alimentación de piezas en blanco y pa-

* r *
ra hacer avanzar dichas piezas en blanco a lo largd*dtí la su­
perficie superior de dicho mañdril; medios de caldeóla lo largo 
del mandril para activar el material formador de cierre por ad-* 
hesión, previsto sobre la pieza en blanco; rodillos^ fcjrmati- 
vos montados adyacentes a los lados opuestos del mandril pa- 
ra ir plegando progresivamente las partes laterales de*; la pie­
za en blanco alrededor del mandril de forma que se solapen 
y conviertan la pieza en blanco en un tubo; medios asocia­
dos al mandril para aplicar presión al margen lateral más ex­
terior del mismo, simultáneamente, en una pluralidad de pun­
tos espaciados longitudinalmente a lo largo del tubo: medios 
para extraer el tubo del mandril y medios para dar inmedia­
tamente a las paredes del tubo una sección transversal, en 
general, elipsoidal y, entonces, eliminando ésta, permitir 
que el tubo asuma sección transversal final con un diámetro 
sustancialmente uniforme.
TERCERA.- Máquina para formar el cuerpo ce un recipiente tu­
bular, partiendo de una pieza en blanco de material laminar 
flexible relativamente delgado, provista de un material de 
cierre en una parte marginal lateral que está adaptado para 
ser sobresolapada con la parte marginal lateral opuesta y 
prensada de forma que se obtenga un cierre de solapa, compren­
diendo dicha máquina un caandril formstivo cilindrico, alar­
gado, dispuesto en una posición general horizontal; medios

30
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paro suministrar las piezas en blanco adyacentes al extremo 
de entrada del mandril; medios para alimentar con piezas
en blanco sucesivas desde los medios de suministro y hacer-••• •*, -- *• • M 
las avanzar hacia dicho mandril; medios, dispuesto!!.*® lo

• -S,&élargo de los medios de alimentación de las pieza^'e;i; blanco, 
para doblar preliminarmente un margen del borde lateral de 
cada pieza en blanco sucesiva a fin de darles allí‘toa li-~ -'e'i
gera curvatura, un ti'onsportador elevado de alimentación de 
piezas en blanco montado sobre soportes finales, que^,están 
dispuestos en los extremos opuestos de dicho mandril.forma- 
tivo, con un tramo del transportador marchando en ¿¿Va ruta 
paralela inmediatamente jbor encima de la superficie .superior' ’j- ’*■
del mandril; medios sobre dicho transportador elevado‘para 
tomar los bordes de tracción de cada sucesiva pieza en blan­
co, según se hace avanzar a ésta hacia el extremo principal 
fle los medios de alimentación de piezas en blanco, y para 
hacer avanzar, continuamente, dicha pieza en blanco a lo lar­
go de la superficie superior de dicho mandril; medios de 
caldeamiento a lo largo del mandril para activar el material 
adhesivo de la pieza en blanco; rodillos formativos montados 
adyacentes á los lados opuestos del mandril, para ¿oblar 
progresivamente las partes laterales de le hoja en blanco 
alrededor del mandril, de forma que se sobresolapen los már­
genes laterales y se convierta la pieza en blanco en un tubo, 
y medios asociados con el mandril para hacer el margen la­
teral más externo de la pieza en blanco un cierre de soca­
pa formando enganche con el margen lateral más interno de 
la pieza en blanco, mediante el simultáneo apriete de los 
mismos en una pluralidad de puntos espaciados longitudinal­

mente y mediante aplicación de presión simultáneamente, a 
lo .largo de todo el tubo.

30
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CUANTA,- Máquina para formar el cuerpo de un recipiente tubular 
partiendo de.una pieza en blanco de formo general rectangular, 
dé material flexible relativamente delgado, provista £e~ana su-

■i ££~

perfcie cerreble por calor, comprendiendo dicha máqui^ie^ en com­
binación, un mandril formativo cilindrico alargado, montado en
posición general horizontal; un almecén suministrador^de^ piezas

• t'4:® 1 .en blanco adyacente al extremo de entrada del mandril; ¿aedios 
para suministrar sucesivamente pieza.s en blanco desde el alma­
cén de suministro y hacerlas avanzar hacia dicho mandrilmedios 
para tomar un margen lateral de caca sucesivo pieza emflanco, 
dándola una ligera curvatura hacia abaóo y hacia arritísj' ún 
transportador elevado montado sobre soportes finales dispuestos 
en los extremos opuestos de dicho mandril, de forma que el tra­
mo inferior del transportador camine en una ruta inmediatamente 
por encima de la superficie superior del mandril; bloques espa­
ciados sobre dicho transportador elevado que poséen superíicies 
dirigidas hacia fuera conformadas, sustancialmente, a la curva­
tura de la superficie superior de dicho mandril y dedos, montados 
elásticamente sobre ellos, paro tomar los bordes de arrastre de 
las sucesivas piezas en blanco, según éstas se hacen svanzor 
hacia el extremo de entrada del mandril, pare hacer avanzar 
continuamente dichas piezas en blanco o lo largo de la superfi­
cie superior de dicho mandril, sirviendo las ceras curvadas de 
dichos bloques para dar, preliminarmente, forma a las piezas en 
blanco e iniciar su Cdbfoladfo alrededor del mandril; meaios de 
calentamiento dispuestos a lo largo del mandril para activar 
la superficie cerrable por calor de las piezas en blanco, dispo­
sitivos plegadores parapLegar, progresivamente, las partes late­
rales de las piezas en blanco alrededor de los lados y fondo del 
mandril, de manera que la pieza en blanco se convierta en un

50
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tubo con costura sobresolapsda en los márgenes laterales, me-,
\

dios asociados con el mandril para hacer que el margen lateral 
más exterior entre en la costura solapada tomando posición

f ' Wcontra el margen más interior, mediante simultánea pgjj-cación
^ ♦/ .♦

de presión por una pluralidad de órganos espaciados longo.tu- 
¿analmente sobre una pluralidad de puntos a lo largo^de todo 
el tubo; medios para extraer el tubo del mandril y luédros para
apretar, inmediatamente, hacia dentro, porciones de Éab pare-

-
des del tubo de manera que se flexionen las mismas d'é,,

«- i ¿
temporalmente, al mismo una sección transversal de 2/icm‘a ge- 
neral elipsoidal y aflojándolo, después, permitirle^que* asuma 
una forma final cilindrica de diámetro uniforme. ^

QUINTA.- Máquina para formar tubos, los cuales están adapta­
dos para usarse como cuerpos de recipientes, partiendo de pie­
zas en blanco de material laminar flexible relativamente del­
gado r orovistas de un adhesivo sobre una porción marginal lap 
teral que es sobresolapsda pon la porción marginal lateral 
opuesta y oprimida de forma que proporcione una costura de 
solapa, coajprendiendo dicha máquina un asta formativs cilin­
drica alargada dispuesta en posición general horizontal; me­
dios de suministro de piezas en blanco adyacentes al extremo 
de entrada dél asta formátiva; medios para alimentar la má­
quina con sucesivas piezas en blanco, desde los medios de 
suministro, y hacerlas avanzar hacia el extremo de entrada 
de dicha asta formativa; medios a lo largo de los medios de 
alimentación de piezas en blanco para plegar preliminaraente 
un margen.de borde lateral ce coda sucesiva pieza en blanco 
a fin de proveerla de una ligera curvatura; un transportador 
elevado de alimentación y formación de piezas én blanco, 
montado sobre soportes finales dispuestos encimo de extremos30



- 35 -

10

15

20

25

50

3227
opuestos de dicha asta formativa con un tramo del transporta­
dor caminando en una ruta inmediatamente por encima de la 
superficie superior y generalmente paralela al ejeslongitudinal

p %Jdel asta formativa; medios empujadores sobre dicho ̂ transpor- 
tador elevado para tomar los bordes de arrastre de 'caua su—

'*■ * i'cesiva pieza en blanco segdn va siendo avanzada hacia el ex­
tremo de entrada, mediante los medios de alimentación de la
pieza en blanco, y para empujar dicha pieza en blanbyta lo 
largo de la superficie superior de diche asta con uaaiveloci­
dad sustahcialmente uniforme; medios de calentamiente, a lo
largo del asta formativa para activar el adhesivo apireado 
a la pieza en blanco, rodillos formativos montados jjíiy'<|centes

Z ̂  s~'
a los lados opuestos del asta formativa, para plegar, pro­
gresivamente, las partes laterales de la pieza en blanco, 
hacia abajo, alrededor de los lados del asta formativa y para 
llevar los márgenes laterales a una relación de sobre solapa­
do, y medios a lo largo del asta formativa, para tomar los 
márgenes laterales más exteriores y,-aplicar sobre ellos pre­
sión, de manera que se conviertan dichos márgenes laterales 
en enganche constitutivo de una costura de solapa, los cuales 
medios de aplicación de enganche y presión funcionan engan­
chando el margen más exterior en una pluralidad de puntos espa • 
ciados longitudinalmente y aplicando presión de cierre sobre 
el mismo a todo su largo, con lo cual dichos margenes son 
obligados a engancharse, estando en relación sustancialmente 
paralela y' a avanzar a lo largo del asta formativa a veloci­
dad uniforme, a fin de evitar oblicuidad de los márgnes, y 
obtener un tubo de diámetro uniforme*
SEXTA*- Máquina para formar tubos segdn la reivindicación 
quinta y medios, a lo largo de dichos medios de alimentación
de piezas en ¿>lanco, pera plegar preliminarmente un margen
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lateral de ceda pieza en blanco, coaprendeando un juego cíe ro­
dillos provictos ce superficies curvas complementarias pera tomar 
entre ollas dicho margen de borde lateral do pi<.zg en blanco y

3.--txansmitirle una curvatura a lo largo de toda ou longitud»
;>; :.:X. üácuina para fo-aur tubos según la reivindique i ón 
quinte, comprendiendo dichos acedos ¿o ciia-nccción ¿^¿piezas 
en blanco un transportador accionado por cedan», pxo\»k*-to de ts-
coo eaotc'-oc'üO do piusas en blanco y  mcuicc ce gui*» ¿c*-L c m —— ' .
tiwou lis- v-locidud 'J posición do la pieza en wicaacs . * - o: v. .?■£, Z- f
su entrojo desde loe —odios de suministro ts d  — tu g^-mativa*
' *. q

0Q.».l.V/u- ."máquina para formar tuboa según la rcivliit._c|fi^n ^uin-
* n' Jt ■» 3ta cj.í'jimence.endo dichos medios de g1i --c¿;'uqc.#,o¿.¿ ce piezas en' *• *i*¿.

blanco un transportador sin fin que posdo tucos e«ix.<S®s£in cobre
él para topar los bordee de arrastre de las sucos; vuc piusas en
blanco y. órganos forme-corso de gura ce* x~ulu, Igu
piezas en blanco en un comino predeterminado, con uno ce dichos
órganos farmadores de guias de ruta montado on ¿-.í-u O amovible y
poseyendo medios asociados con ellos paro detener el car.-metro ce,
piezas en blanco en coso.de atasco do las mi órnese»
ITi_T TAa— háv-uina para ioimar cuerpos de recipientes tcbunros
pw.-wia.do ¿w piezas en blanco de form- general roctwg a U r  de
material flexible relstivcmGnuC delgado qu« poseen usi orea mar­
ginal i’oructiva de costura adaptada pora recibir un adhesivo, 
comprendiendo dicha mánuinc, on combinación, un mandril iorma— 
tivo cilindrico alargado montado en posición general horizontal,
medios para sustentar una pila do piezas en blanco adyacentes 
al extremo de entrada del mandril, medios pare lo alimentación 
sucesiva do piezas en blanco, desde la pilo, avanzándome s h—cia 
dicho mandril, medios para ío-ar un margen de borde lateral de 
codo sucesiva pieza en blanco, comunicándola uno ligera curva­
tura huela abajo y hiela adern.ro, un transportador elevado sin 
fin, montado oh soportes finales dispuestos a loo extremos cffpues-

50
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tos de dicho mandril, de mañero que el tramo inferior ¿el 
transportador camine en una ruta inmediatamente por encima de 
lo superficie superior del mandril y generalícete paralóle al 
mismo, bloquea formativos, espaciados sobre dieúo tt^^portador 
wlvVodó, nuo poaáen cuperficie^jbicoraCao hacia oxu^^conToraa-. 
das eactanciaiaente hacia la curvatura de las porciones ¿e la<5/
suowríicie superior Ce dicho mandril, y momios de calaje monta-
-doo elásticamente en determinados de los ^.cncioramosjolj.ttes,- •
poro tomar los bordos de arrastre de sucesivos piezas mu elenco
co/'án éstos se hacen avanzar hacia el extremo do coitrocici del
mandril y para empujar dichas piezas en blanco a lo dey *
la superficie superior de dicho mandril, o atando doc^uitcdas 
las caras curvadas de dichos bloqueo para uar, pjjeltiísíicá'̂ cnte, 
forma a las piezas en blanco e iniciar el plegado do las mis­
mas a fin de llegar a la forma tubular se-jir so ut;¿. o*". u«ví¿ al 
mandril', dispositivos cíe plegado para plegar projccsi vsaicnte 
luc punciones laterales de le pieza en blanco airada»,or uc los 
ledos y fondo dél mandril, segán va siendo capuja, a la pieza 
en blanco a—lo lar ¿¡o del mcnUril, y para mover el uci\_on Ce 
borde lateral curvado hasta que pase el margen de bordo lateral 
opuesto, de suerte que convierta la pieza en blanco er. un tu­
bo con el mareen de borde lateral curvado consf.tuyanCo la por­
ción que forme lo costura más interior y medios osoci.doo 
con el mandril para hacer que el margen de borue lateral más 
citerior tome una posición de costura de solepa contra *-1 mar­
gen de borde lateral más interior, mediante simultánea acción 
u.e una pluralidad de elementos aplicaciones me precion dispues­
tos en relación espaciada, longitudinalmente, sobre una plura­
lidad de puntos a lo largo del mandril, con aplicación sin­
cronizada, en relación al movimiento de avance de la pieza 
en blanco o lo largo del mandril para llevar los márgenes del
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' * ' 3 7,85borde lateral a engancharse <- pl-cín.- presión de- ciérre
sobre ellos mientras 03tán custunciolncnt-c paralelos v lo su­
perficie .inferior del mandril, foraátivo, de ¿..orto que las
porciones de costuro resulten, oprimidas, tonenuo una .p s c i o n

Vs. V
final mientras la piezo en blanco es ¿limc^anie cu¿et£da con-

*> eei ;• *
tra el mandril y produciéndose, asi.,, un tubo <*.q  tíiássétro uní—
a r d e „ A
"j cl\,Aq- Jáquina según la reivindicación nowna y

ípora elevar la pila de piezas on blanco do 1;-í.íc inte­
rrumpa la alimentación de éstas -desdobla pila, acl medios
de sincronización pora dichos medios de elevación c¡j p-cv pilo*• ♦ir
LildüCT^lÁe- Uáquino según la reivindicación novena ^¿s^xosir" "rl_ 1 " 4- ♦,
de guia lateral pora controlar le posición Ce Ico en

"♦ : i /i
blanco según van siendo tc...aucs por los k¿cv.iO'> nc c«-puás pre­
victos c?, trar.rportador elevado y Gapu¿jc ce : ocre dicho 
jucndril formativo cilindrico*
17J..Si.Cl-Ji*- máquina según la rciviaicación novena y un dispo­
sitivo apile ador, dispuesto a lo largo uo cienos medios ce 
alimentación de avance, paro aplicar un atíaeaivc a dicho urea 
marginal xoreativa uc costuro do cada pieza w  blanco* 
d: CI..Iá..ÜCgd¿.- máquina según lo rcivindiceció- noveno y 
dispositivos de caldeo, dispuestos a lo lar^o de Cieno «.on— 
dril iorrutivo cilindrico, pera calentar las superficies de 
loo áreas marginales constitutivas Ce costura de cada p.-cz& 
e*i blanco, según ósea os empujado a lo largo del mandril 
par dicho t ran sport odor elevado*
 ̂ t*— ácuina según le reivindicación novena y medio
on el extremo de partida Ccl mandril cilindrico , p-ra ele— 
xioaar loa • paredes ue los tubos según ¿atoa ve/, avanzando 
mÓc alió del mandril, de forma que se alivie cualquier de­
foliación en ellas resultante de les operaciones ee pl-^aco

50
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b^CICJUbinilV*.- ..Equino según la reivindicación novena» y medios 
psrs hacer avanzor los tubos ya con su costura» mas ella .̂al 
extremo ce tisucarga del menuril fona&txvo, loe -cuo%£ jsw-tprbn- 
den ur par de correas provistas tic treuos cspscsabqt^i.cpues- 
tse paralelas y verticaltaonte y un demento ue puro-m^a lo 
leugo de cu rendo» el cual se hallo en «1 c¿iuj.no ̂  c^t^ncc de 
lo porción más baja del bordo bclentcro de loe ouboo^ s'.e suerte 
Cluo coüí: tobados en dicho punto para car It̂ .cv a que íUe tubos 
pivoten, por la acción de las correos, tejido une. 'ponieron

-í. -i
vertical. l‘|'~

nrá.- lii una máquina paro xornar cuerpo tusali£..--c,
u\ |V *i"~ I ■ 1 " ' _ • * ¿

uc picaos en blanco rectcs^ularco uc luminar
flexible, en la cual se hacen avensor lonJ.i~dne.:.~c*ñ.c' suce­
sivas picaos un blanco y su pliegan alrededor ce un r.c--nl 
cilindrico elbrgodo, de iorac que se -constituya ur.c porción 
tic borde iormotivo ¿c co; tura en un lado c© co«u puv.su o- ulcncc 
cu- rslesión superpu. ato con uno porción de borde fose., tuvo de 
costura, en el otro lodo de la pieza un blanco, un cprrcto

t
de presión cobro lo costure que cempr- nde un soporte que ce 
extiende en sentido longitudinal del mandril y que vune uon- 
tudos sobre él, especiados longitudinalmente, rodillos ce seg­
mento aplicaderos de presión, meuios pora accionar loo rodillos 
de segmento en relación sincronizado, de ¿szmu ^uc presente 
po*w^cs owpu^lcicacs Ce ed.u .no do .Jehoe rodillos de seg­
mento, Qimultónccuente, en acción con r e b o t o  o lo superficie 
mes exterior de dichos porciones de borde csu.et̂ .c..;c:-vo -e cos­
tura, llevándolo ccí, para que forme costure, c.r.-cre lo su­
perficie moa interior de dichas porciones de borde constitu­
tivos de costura, mientras que dichos porciones de ^erde es­
tán en relación paralela y avanzando a lo largo de d-cho man-.
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dril o. velocidad custanciDioe*.to uniforme* 
vv f.~~7:<iA5r-TTL-A>- Dti una máquina segón la 'reivindicad. ón ¿ácima-- 
cenia dicho cpc-rato prensador de costura, cceqxrendien.-.o un 
rodillo final prensador ¿o costure el cual, pro^rc^.^cnte, 
actúa sobre el 52*00 ¿o costuro, en - oda su lQnwztatí^;5Sgón el 
tubo ya íbrmcdo avanza liaste pasar los rcalilos ce gc^ento*
L' c:\itiXStXJi*- iH une máquina poro faitea a.,srk,oc t^i&^wos,

• ... , t,i <-nr>n u l ' v e  C'; .„aio.'r<».JL l a m i n a rpa* «>. t J - . - o -  - a  ui^ nco — v w ^
. *flexible, en la cual ec hacen avanzar piezas en «lance, eucosi- 

vqs a lo l&vp üc un u.on¿pi~ o i1xí¿w t1co ¿ 9 ̂$• t ^
vcuwaiG, se pliegan hacia abajo olrede«or úc loé i. i>~iüu.-ril pora llevar una porción de botvc fu: -rtivo ¿*á*̂ c!Ow‘¿u.,o ,

•# '*•
a un lado Co cada pieza en blanco, a una relación u¿&’8;ifrerpo- 
s: ción con una porción de bordo formativo «a costura* cu. loco 
opuesto de lo pieza en blanco, un aparato p ía oiqjaxhrr y a- 
sonLcr que comprende un soporte, que so entiende en el sentido 
longitudinal del mandril y que lleva montados en él, espacia­
dos longitudinalmente, rodillos aplicueorcs uc presión, provis­
tos de partos con superficies de seo2221’’00» medios pira accionar 
los ivuüiOu en sincronismo, de suerte que lleven lea porciones 
superficiales de'cada uno de dichos rodillos do sorullo, si­
multáneamente, c un co-tecto pplicouor de presión con la más 
enierior de dichas porciones do bordo formaecr ue co.tura « 
lo lar̂ .o do, sustanuísimente, toda su longitud,.par-a obl-^ar, 
asi, a s»uo loa miamos temen uno relación iarurtivu co coatura 
contra • la más interior-' de dichas porciones do borne i.or«4*Gtivo 
de coatura mientras que dichas porciones de «ordo ce sallan 
on relación paralela y durante el avance se .«uc ... culos o lo 
lcrgo de dicho mandril»
b. d idAr7 ilh»- En una máquina para fo~~ar cuerpos tubulares,
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partiendo de piezas en blanco rectangulares ¿o material laminar
flexible, en lo que se hsn previsto medios para plegar los
sucesivas piezas en blanco alrededor ce un nonv-ril ̂ imíndrico 1 * \ «
aladrado, mientras Isa piezas en b aneo avanzan c Igtl&ego 
del mandril, de suerte que un * .argén eonotitmt’vo de¿coatürs

t
su un lado do cada pieza en blanco ce 3.1 ovado a £oiv.é? uno re-
loción de sobreposición con un coreen conetit;tivo c6 coatura
dc-1 otro lado de la pieza en blanco, un cî .-.-aitiv-o C&-
cac'ón -* procicncdo del margen superpuesto cvnurc. c^^naril,* *:
el cual uic.,<car'civo comprendo un soporto qu.. en cen-

.*í.tico longitudinal a lo largo del moceril íucre. del «c.̂ £|io del 
mcrgon do superposición y que llevo aomcedoo sobre él¿ê ’uuillos 
espaciados longitudinai-xicnte, ios cuales rodillos levan adopta­
dos so^usntos periféricos para quo, cuando loa rodillos co 
bogan girar a una posición predeterminaos, ataquen el _argén 
do superposición y lo prensen cor.-.re el mandril, y ucdioo 
paro que- dichos rodillos giren en relación s-.nefónico, de ca­
ñara que dichos segmentos ataquen simuliónccacuio dicho mar­
gen de superposición y obliguen a los sismos o entrar en re­
lación ferina ti va de. costura con el margen de posición inic- 
fio-r, novióndoso dichos margónos uno hacia el otro mlonrcras 
están oíí roioción paralela y avanzando a lo ler^o de dicho 
mandril con velocidad eueteneicimente unifar&e.
VIO - HI/u- hn una máquina scgdn lo r-civinthacción dóe.^mnovc-na 
dicho diego si ti ve de ataque „ presión sobre di cao galgón su­
perpuesto, emprendiendo un rodillo de aplicación de yrsoión 
ol extremo de entrada del mismo, el cinl posóe dióadcto uni­
formo y está situado pera ataccr y oprimir dichos márgenes 
formó i vos de costura en toda su longitud,

Y_-;,s. .AP.-.t.el ■/.»— bn una cró-uona pare íorcnr cuerdos tubala-

3v
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res partiendo de piezas en blanco fie material laminar flexible 
en la cual se han previsto medios pro pie jar sucesivas piezas 
en blanco, projrccivanante, alrededor de un menurilí^tacular y 
pora someter a calor y presión porciones fo-unnorod„̂ costura

• * 0de codo pieza en blanco, las cueles están courcsola^daa y
•t. * *

cerrados, un dispositivo pera eliminar Cictorcicnao el* los
■í'

cuerpos tubulares resultantes Ce las operaciones dc^l^acio y 
formación do costura, el cual uiepoortivo es .ir'ende o*: per de

- 42 -

rodillos con superficies periféricos de focan jencrslsáónuevo 
Vjuc c-tán ̂ outudos en relación especial, Ce o-.srtc Reciban

- ‘ X
entre ellos los cuerpos tubulares procede;.teo Ucl ^g»^íl Norma­
tivo y estando adaptadas cus- superficies edneaves pc^^priair 
loe paredes de los tuboc, do tol suerte que se uá m coda tubo 
sucesivo una sección transversal elipsoidal, or. cm a*, o tol 
qüG dé lujar a que el tubo, una ves lisos'au.o, asumo una i orna 
cilindrico de diámetro ousteneiármente uniforme. 
y U-,ti.idf iClllbA,- 3n uno máquina paro formar cuerpos tubulares, 
partiendo do piezas en blanco de motor .al laüütiur flm.:_b-.c,

*** x

50

en lo que cc non previsto a.cb¿.os pora prc^Oi' 
blanco sucesivas, progresivamente, ciredcuor «*e u¿. dwn.~ril tu— 
bul-. r olcrs odo y para aplicar* calor y presión a porcacncu s*e 
uo* iuouxci, ajbreeolupsdaa, provistos de odia cavo, un dis­
positivo pera eliminar distorsiones en los cuerpos tubulares 
r\xult antes de las operaciones de plomado y ¿.omoerón de costu­
ro, el cual dispositivo ccmprcade un par de rodillos montados 
en relación especiada y poseyendo superficies periféricas fie 
forme cancrol cóncava, adaptados paro que pase;! entre olios
doa cuerpos tubulares procedentes fiel mandril Normativo y de­
terminando, dichas superficies cóncavas, un pacato de sección 
transversal de formo jeneral elipsoidal, de suerte que oprima
loo poiet.es de cada tubo según va pasando a través de- dicho
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pesaje hasta alcanzar un grado suficiente pc¿-a que. al tubo, 
una ves liberado, ©sum. una tormo cilindrica diámetro sur­
iano X CilviCl'i ce unifoime.

híquina pare ¿* *ortiar cuerpos rSci^itaites
tubulares, partiendo de un materi <.'“L X1. c.S'fcj. ble ralatlf/d'.::ente• •
relindo, que llevan un material de cierre en cada pt&cion mar- 
ginc.1 lateral adaptado poro aobrosolaparse le ¡¡(pf-álón

3bmarginal lateral opuesta y sor prensad©, do ,-,u.rtu ^  «.one*
uno coc.tura-ce solapa, (Deprendiendo dicha .á^uiua ^ ¿ ss%ndril
foraotivo cilinurico alertado, dispuesto en ¿ osdciá^ ,‘%*cral
horizontal, medios para el suministro Ce plazca en L*S5f.c o , nc-

%  / •
dios :oru alimentar las piezas en blanco -arce.;', vas dí*c*úc los* '► *■'♦ v- •jáculos do suministro y hacerlas avanzar hostr dicho ¡.unbril, 
un ¿*aru,portador elevado montado en soportes i'.na— o, bis- 
puestos cu extremos opuestos do dicho mar.cril d^¿.-otivo, con
el u.-__•■ inferior Col trenoportador ccmincsnclo ~u una ruta
¿cuercimente de formo paralela inmediatamente por encima de 
la üupcríicie superior del mandril, medios pare - ¿ o~. n r pro­
seo en blanco sobre dicho transformador elevado yac tona la 
cera superior de cade sucesiva pies© en blanco, segón ^van- 
so hacia el extremo delantero do los medios ¿c suministro de 
piezas cu blanco, medios empujaCorot sobre ¿i olios medios de 
í'oi.nación de dicha pieza en blanco, ^ue tomen el borde de 
arcastre do cena pieza en blanco para hacerla avanzar conti­
nuamente c lo largo de dicho mandril, morios a lo 1erc;o de 
dicho mandril pare plegar pro¿rc-siv£u.ontv. lau porciones la- 
torales de la pieza cu blanco alrededor del mandril, duena?fi 
qUu suureeol^pG los m&gsnea laterales y convierten 1c pieza 
caí blanco en un tubo, medios par© formar una costura on dichos 
margenes laterales sobresolapados, medios extensivos al ex-
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trono de dicho mandril formativo que están inclinemos hecia 
oi-riba y un transportador elevado, cooperando dicho trena por- 
taúor inferior con dichos medios extensivos Col auxtí^X for- 
nativo pur^ extraer los tuboc del mandril y hscorlos %*¡í;ánsar 
lucia delante de los nadies empujodoros del tru.opoa^*dor ele- 
vade de forma que el último retire el tubo, surtía &siVS,.sc mué-*• 9 ' •
ve hacia en riba alrededor del sooorte final. *

n- - Equina-ñera formar cuerpea de recial; r^. s—â— - *. *

50

tubulares, portiendo de piesas en blanco y de uatcriol ¿Luainar
V * -1

ileiiible relativamente delgado, comprendíonda vi'uhu á^uina un
:í'V̂mandril £oi*úativo cilindrico alaivado dispuesto en ptfíí'.áián 

genero! horizontal, n.dios pora suministrar pi.saz lidianco, 
medios para alincnuar sucesivas piezas en bli-^u dmih los 
meaios de suministro y hacerlas avanzar hacia d.,eho «.uuril, 
un transportador elevauo para alimentar y lomar piezes en 
blanco, montado sobre soportes finales di acuesta & en loe- ex­
tremos opuestos Ce dicho mandril formativo, con un cromo in­
ferior da- dicho transportador que cernina, en una m w  ^oncrcl- 
aifcí.!.a* p:ialolu, inmediatamente por encina da nicho aa^v -n. ele 
sû....-. io:-. d"l xndril, bloquee fornctivoc en dicho t. ar;verte­
dor elevado que pooóen superficies cóncavas ca’lae ca^aa de 
ofunru pera aplicarse y configurar, preliminar-ente, la aere 
superior de cada pieza en blanco sucesiva según se la buco . 
ave..zar lucia ol xtremo fie recepción del taendril formotivo 
y medios capujadores asociada. o dichos bloques para s,.«pujar 
cede una de dichas piezas en blanco a lo lar¿;o do la aupwiui- 
cic oupcriox” de dicho mandril, mientras está siendo converti­
do en un tubo alrededor del mandril.
V~C;' • 12vg;Ixj2A.- Iláquina según la reivindicación vi_á¿i.ua- 
cuarta y dicho transportador elevado, en el cual, dicho trans' 
portador elevado tiene la forma de una cadena con eslabones
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pivoteólos y en el que, al denos algunos de dichos bloques for- 
modorco, están montados on forma pivotante oobre el:-ohe cadena*
V"C :;7 I/'iiíhhiA.- íiá^uins cgs& l la reivindicación vi¿$9V¿Vuiiita

, —  * *^¿
y dichos medios enpujodores nae comprenden en clúncíit explano

• • i
ass¿,ursco sobre la cara de arrostro ¿o algunos de Uróhoa blo~

« •; * '♦ŝdoT'or9 con orejas proyectocloo hncic rucre ptarâ eoísor
»• * .•• *loe bordes de arrastre de una picas en blanco» ’•»

y-:;; ̂ -xy;.b^lXJ&*- se&án 1c reivinc-o^ción vi^fs-rscoexta»
con dicho osr.dril ¿.'omutivo poseyendo renmeso -Sbcc^jj^ip P®“ 
riiírica ente y extendí das lonyétudincdm-entv. yare. mĈ î tr̂ or di-ft » 9*
clion orejas proyectadas hc.eia el exterior, Curanto l/¿ ¿sprcha

m m *
de los bloquea formativos correspondientes a lo dicho*■ V V

y-1- ACCilYA.- caquino oegdn la reivindicas:'ón viyecinasex- 
to y Cielos bloques fernativos que lleva: Ice medios capuja- 

' daros» poseyendo medios elásticos que les oblaren en dirección 
de :vence de suerte que incidan, los medios «...ipuj adores corres- 

.-i-•',<-* c-n los bordeo do arrastre ue las piusas s¿ cisneo,
'con presión clástica*
y; :. -ji Ij/u» uaquina pora foxsaar cuerpos de recipientes
tubulares, partiendo de piusas en blanco do material laminar 
flexible relativamente delgado, comprunCicnao dicha máquina 
un cicndril foruiativo cilinu?ico alorado, diep'ucsto er. posición 
£,cuei*e.l horizontal, medios de suministro de picaos on blanco, 
aodioc pare uliúeritar sucesivos piezas en blanco uesue los 
medios de suministro y hacerlas avanzar hacia dicho ..iOiüril, 
uu transportador elevado, pera alimentar y iormer piezas en 
blaieo, montado sobre sopoi'teo í inales que están mxspucsxoa 
en los extremos opuestos de dicho mandril ioruativo» con un 
tramo del transportador marchando' en una ruta yensrexrcnte

- 45 -
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paralela inmediatacante por encima de lo superficie superior
•x.

del mandril, bloques i>oí\ix=dorec, en dicho transportador ele-
vcdo, poseyendo superficies cóncavos en las caras hoc^c el

' •í*. • .exterior de las mismas para solfearse y coníbraor, ?prdl.tüu.~t *M
nórmente, la cora superior do coda pieza e¿- blanco *ésfct:í:iva,
segdn so la hace avanzar hacia el extremo de entr- UPv¿íel ;son-

•* ‘i’.dril for-totivo, estando algunos do dichos bloqueo saWJUoo 
sobre oí.votes en dicho cadena, y medios para c , .pujar**>í»̂ a

*r <•
piase en blanco a lo iar^o de la superficie superior «ficho
me toril a. 
dril,

r.iras es convertida en un tubo alrededor ;!£!!,, aun-i, %»

ry.yy En una máquina para alim^-nucr ^r^-zca 
fic.-úe- el fondo de una pila dispuesta vértice ..cc 
montado sobre pivotes, dis^uwsto por debajo i  i ;

o:. ..rodeo•• 4T «-■■»• » 2
ui brazo

rindo >.,e la
pila, que posóe una cabeza cliac-ntadcra movible c:. una direc­
ción que barre el fondo de la pila con una prolor, ación ^uo
tona un borde de la pieza en blanco situada cóo bu¿a «.¿ue la
pilo, o fin de alimentar con piezas en bl.,nco en. fila il-ica 
desde la pila, medios pera elevar la pila por c-.ciua de la 
ruta ¿o la prolongación que temo leo piezas en blaxc pera 
impedir que seo suministrada la hoja en blanco del lonco y 
medios sincrónicos para hacer funcionar dichos medio o eleva- 
uoiet, di- lu pila, de suerte, que se controlo lo alimentación
de piezas en blanco,

y bA.- máquina pera lo fabiicación do tubos abier­
tos por los extremos, partiendo de piezas en blanco ac cate-
riel laminar flexible, los cuales son aptos ra usarse como
cuerpos de recipientes, cuyo proceso de trabajo c^mprenae 
plegar, inicialmente, una porción marginal lateral de cada 
pieza en blanco que, subsiguientemente, forma parte de una 
porción de costura solapada longitudinalmente, de ¿orma «-¿ue
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no interfiera con el movimiento del borde opuesto de la pieza, 
en blanco cuando los bordes laterales se mueven, parat.pasar 
uno delante del otro, durante las operaciones subsistentesl *«•
de plegado, avanzar la pieza en blanco hacia un aarí«*r*is. lorma-

'4
tivo tubular mientras que, al mismo tiempo, se pliegS,' ini- 
cialmente, la porción central de la pieza en blanec»,r/n‘.una 
dirección que convierta la pieza en blanco en una fi^-va tu-t» -
bular alrededor del mandril, avanzar la pieza en bl̂ ngjs,, par­
cialmente plegada, a lo largo del mandril fonnativo •miéptras'•* * ♦ *
se pliegan, progresivamente, los lados de la pieza en*flanco

* • * *
alrededor de los lados del mandril, de forma cue las.^porciones

#  -?r V

constitutivas de costura, provistas de adhesivos, de los már- 
gnes laterales de las piezas en blanco, sean traidas a una 
relación de superposición generalmente paralela, moviendo 
l a 'porción constitutiva de costura más exterior, para que se 
aplique sobre la porción constitutiva de costura más interior, 
mientras que dichas porciones constitutivas do costura- están 
sustancialmente paralelas, aplicando presión a lo largo de 
todas las porciones constitutivas de costura, de suerte que 
se asiente el adhesivo y liberando la fuerza sobre las pare- 
dea del tubo ya unido mediante el paso del tubo a través de 
un pasaje que tiene una sección transversal generalmente 
elipsoidal, de manera que se de al tubo, temporalmente, una 
sección transversal elipsoidal que permita al tubo, una vez 
liberado de la presión, asumir una forma cilindrica final, con 
un diámetro sustancialmente uniforme.
TlíIGI]AgLTTJj’jDA.- En una máquina para la fabricación de 
elementos tubulares abiertos por sus extremos, partiendo de 
piezas en blanco de material laminar flexible, adecuados 
para Usarse como cuerpos de recipientes, en que sucesivas

50
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piezas en blanco se pliegan alrededor de un mandril formativo
cilindrico y en que los márgnes laterales están sobresolapados
y asegurados en relación formativa de costura, la f^se^de ple-

**>,5gar, inic i símente, un margan lateral de la pieza eifbiahco, eí
* » •

cual, subsiguientemente, es plegado para que repose*trét?ajo del 
margen lateral opuesto en el área forjadora ce costura, de• *v “ • •
suerte que se comunique a dicho margen lateral, sntéc* císl pie- 
gado del cuerpo de la pieza en blanco, una curvatura“áteteial 
suficiente para impedir interferencia con el bordé la&ejsal 
opuesto de la pieza en blanco cuando ésta ec, subsig^u^A-temente, 
plegada en forma de tubo alrededor del mandril y los,;i5¿íignes
laterales se mueven pasando uno delante de otro, de mtír'l̂ a"i r> S
que tomen una relación formativa de costura sobresolapada* 
TFJGE^MA.l'ERCEKA*- En una máquina pora la fabricación de cuer­
pos de recipientes tubulares abiertos por sus extremos, partien­
do de piezas en blanco de material laminar flexible, en el 
que sucesivas piezas en blanco se pliegan alrededor de un asta 
formativa cilindrica y los márgales laterales opuestos se so­
bresolapan y aseguran en relación formativa de costura, median­
te la aplicación de calor y presión suficiente para activar y 
asentar el material adhesivo entre los solapos en el ¿rea de 
costura, la fase de reformar el tubo ya unido9 forzándolo a 
tomar una sección transversal de forma general elipsoidal? 
soltándolo después para permitir que las paredes del tubo asuman 
una forma cilindrica fintíl que posea un diámetro sustanctalmente 
uniforme*
TPJGESIFIACUARTA»- En una máquina para la fabricación de cuer­
pos de recipientes tubulares abiertos por sus extremos, par­
tiendo de piezas en blanco de material laminar flexible, tal 
como cartóncillo, en que sucesivas piezas en blanco se pliegan 
alrededor de un s sta formativa .cilindrica y sus márgenes 1 áte-50
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roles opuestos se sobresolopsn y aseguran, en relación for­
jadora de costura, meciente la aplicación a la-misma de ca­
lor y presión suficientes para activar y asentar el material 
adhesivo dél afea de costura entre los nafgenes lat^?^f|s 
sobre-solapados, la fase de variar lo forma del tubq* y ;  unido 
para aliviar en él las tensiones resultantes a© a
de formación y cierre, mediante el paso del tubo a tiscyés de

*«• •
un escoció de sección transversal de fcrüa general elipsoidal
y permitiendo que las paredes del tubo tomen uno posidiun

<.■*
final que dé al tubo una forma cilindrica y un diámetro.sus-

.f -±
tcncialuente uniforme» ***"
T .IGd3I;JiAGUINTA„- fMquina para la fabricación de tubSsJabiertos 
por los extremos, partiendo de piezas en blanco de m i j ^ a l  
laminar flexible, adecuadas paro usarse como cuerpos de reci­
pientes, cuyo proceso de trabajo comprende; plegar, inicial­
mente, una porción marginal lateral de coda pieza en blanco que 
subsiguientemente, forma la solapa interna ce una porción de 
costura longitudinal, de suerte que no interfiera con el mo­
vimiento del margen opuesto de la pieza en blanco, durante 
los subsiguientes operaciones de plegado, cuanoo las dos por­
ciones de borde lateral son movidas para pasar una ante otra, 
avanzando la pieza en blanco hacia el extremo de entrada de 
un mandril formativo tubular, mientras que, simultáneamente, 
se pliega inicialmenté, la pieza en blanco en una dirección 
que la confiera una forma tubular, avanzando la pieza en blan­
co, parcialmente plegada, a lo largo del mandril formativo 
mientras que pliegan, progresivamente, los lados de lo pieza 
en blanco alrededor de los lados del mandril, de suerte que 
las porciones marginales formsdores de costura provistas de 
adhesivos de la pieza en blanco, vengan a adoptar una rela-

50
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ción de sobresolapado paralelo, moviendo la porciónformodora 
de costura más exterior a un enganche con la porción forjado­
ra de costura más interior, mientras que dichas porciones

-P* %• í> iformadoras de costura están paralelas aplicando presián,;?én to-
' • •••* • •da su longitud a la3 porciones forjadores de costura,v¿&*suer- 

te que se asiente el adhesivo y reformando el tubo ya alado,
mediante presión sobre las paredes del ¡tubo para uarle«p;ii5„ sec-

£ción transversal temporal elipsoidal y soltándole desp«.$»> 
para permitir al tubo que asumo una formo cilindrica 
con diámetro sustancialmente uniforme. » ® 1 

*
Ild!Gl&I¡lASSXTAé- MCÜINA TL2k LA rACEIdACICH DU CULKPGíS V:

B! PAPA n ,CI?miTLS. C*€> $ »
Tal y como se deja descrito en la memoria precedente 

que consta de cincuenta hojas foliadas y mecanografiadas por 
una sola de sus caras y nueve hojas de plenos.

Líadrid, 8 Febrero de 1966 
P.A. de Continental Can Coepany Inc.
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tal Can Company, Inc., domiciliada en'iyjaeva Yoríc , 633 Third 
Avenue (.Estados Unidos), de nacionalidad norteamericana , 
y que ha de recaer sobré " PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION 
DE CUERPOS TUBULARES PARA RECIPIENTES. "

NOTA DE REIVINDICACIONES

'.4

Se. reivindica como: propio y nuevo a favor de Continental 
Can Company Inc., domiciliada en Chicago, Illinois ( Estados 
Unidos), lo especificado en las siguientes reivindicaciones: 
PRIMERA.- Un aparato para formar cuerpos de un recipiente tubu­
lar, partiendo de una pieza en blanco de material laminar flexi­
ble relativamente delgado, provisto de un material formativo de 
cierre, sobre una-porción marginal lateral adaptada para ser sola­
pada con la porción marginal lateral opuesta,de manera que se for; 
me una costura solapada,comprendiendo dicho aparato un mandrilfar



tivo .cilindrico: alargado dispuesto en una posición de forma gene­
ral horizontal, un almacén para suministro de piezas en- blanco ad­
yacente. al extremo de entrada del nandril., medios para suminis­
trar piezas en blanco sucesivas desde el almacén de alimentación, 
un transportador que hace avanzar las piezas eri blanco: poseyendo 
medios sobre si para tomar los bordes de.arrastre de cada pieza 
en blanco sucesiva y para hacer avanzar la misma hacia dicho) 
mandril, medios dispuestos a lo largo del transportador alimen- 
tador de piezas en blanco, para doblar un margen lateral de ca­
da sucesiva pieza en blanco dando a la misma una ligera curva­
tura, un transportador elevado montado sobre soportes finales 
que están dispuestos a los extremos opuestos de dicho mandril 
formativo, con el tramo inferior del transportador marchando 
en una ruta generalmente paralela inmediatamente por encima) 
de la superficie superior del mandril., bloques espaciados sobre 
'dicho transportador elevado, poseyendo superficies curvadas 
mirando hacia fuera, conformadas en forma general, con la curva­
tura de dicho mandril, y medios elásticos montados sobre dichos 
bloques para tomar el borde de arrastre de cada sucesiva pieza
en blanco segón es avanzada hacia el extremo principal del tran- 
portador de alimentación de piezas en blanco y para hacer avanzar 
dicha pieza en blanco a lo largo de la superficie superior de 
dicho mandril,-sirviendo la cara curvada de cihos ^loques para 
dar preliminarmente forma a cada sucesiva pieza en blanco e 
iniciar el plegado de la misma alrededor de la superficie superia 
del mandril, medios de calentamiento adyace tes al mandril, para 
activar el material que sobre la pieza en blanco da lugar al 
cierre /'rodillos formativos montados adyacentes a los lados 
opuestos del mandril., para ir plegando progresivamente las par-, 
-toes laterales.de cada’pieza en blanco alrededor del mandril, de 
forma que sé solapen los márgenes laterales de la pieza en blancc
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dándoles la forma de un tubo, medios asociados con el mandril
para traer el margen lateral más exterior de la pieza en blanco; 
hasta forma una costura de solapa enganchada al margen más 
interior dé la misma, mediante el enganche de dicho ijjargen 
más exterior, en una pluralidad de puntos espaciados longi­
tudinalmente y la aplicación de presión, simultáneamente, a lo 
largo.de la costura,-medios para extraer el tubo del-mandril y 
medios para oprimir inmediatamente las paredes del tubo y dar a 
éste una sección transversal, temporal, de forma general elíp­
tica y, ulteriormente, eliminar la misma para permitir.que asuma 
una forma final cilindrica on un diámetro sustancialmente uni­
forme.
SEGUNDA.- Uh aparato para formar un cuerpo de recipiente tu­
bular partiendo de ‘una pieza en blanco de material laminar fle­
xible relativamente delgado, provisto de un material formativo 
de cierre actívable por calor sobre una porción marginal late­
ral que está adaptada para ser solapada con la porción marginal 
lateral opuesta, de forma que se logre una costura de solapa, 
comprendiendo; dicho aparato un mandril formativo cilindrico 
dispuesto en una posición general horizontal, un almacén de su­
ministro de piezas en blanco, adyacente,'medios para suministrar 
piezas en. blanco sucesivas desde el almacén de suministro y ha­
cer avanzar cada pieza en blanco sucesiva hasta dicho mandril,, 
medio-s para dioblar un margen de bord,e lateral de cada pieza en 
blanco sucesiva a fin de dar a ésta una ligera curvatura, un 
transportador elevado montado sobre soportes finales que están 
dispuestos én los extremos opuestos de dicho mandril formativo, 
con el tramo inferior del transportador marchando en una ruta pa­
ralela inmediatamente por encima de la superficie superior 
del mandril, medios para apresar las piezas en blanco dispuestos 
sobre dicho transportador elevado; conformados,, en general, a la

I
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curvatura de dicho mandril y tomando elásticamente el borde de 
arrastre de cada hoja en blanco según ésta avanza hacia el extre­
mo* principal del transportador de alimentación de piezas* en blan­
co y para hacer avanzar dichas piezas en blanco a lo largo de la 
superficie superior de dicho mandril, medios de caldeo a lo 
lar&o del mandril para activar el material formador de cierre 
por sadhesión, previsto sobre la pieza en .blanco, rodillos 
formativos montados adyacentes a los lados opuestos del mandril 
para ir plegando progresivamente las partes laterales de la pie­
za en blanco .alrededbr del mandril de forma que se solapen y 
conviertan la pieza en blanco en un tubo, medios asociados al 
mandril para aplicar presión al margen lateral más exterior del 
mismo, simultáneamente, en una pluralidad de puntos espaciados 
longitudinalmente a lo largo del tubo, medios paré extraer 
el tubo del mandril y medios para dar inmediatamente a las pare- 
des. del tuho/sección transversal, en general, elipsoidal y, en­
tonces, eliminando ésta, permitir que el tubo asuma sección 
transversal final con un diámetro sustancialmente uniforme. 
fflKftnTrRAU n . aparato para forma el cuerpo de un recipiente tubu­
lar ,partiendo de una pieza en blanco de material laminar flexife. 
ble relativamente delgado, provisto de un material de cierre 
en una parte marginal lateral que está adaptado para hacer, un 
sobre solapado con la parte marginal lateral opuesta a un pren­
sado de forma que se obtenga un cierre de solapa, comprendiendo 
dicho aparato un mandrillformativo cilindrico, alargado, 
dispuesto en una posición general horizontal, medios para sumi­
nistrar las piezas en blanco adyacentes al extremo de entrada 
del mandril., medios para alimentar con piezas en blanco suceso.-, 
vas desde los medios de suministro y hacerlas avanzar hacia dich 
mandril., medios, dispuestos a lo largo de los medios de ali­
mentación de las piezas en blanco, para doblar preliminarmente 
un margen de borde lateral de cada pieza en blanco sucesiva a



fin de darlas allí uña ligera curvatura, un transportador ele­
vado de alimentación de piezas en blanco montado sobre sopor­
tes finales, que están dispuestos en los extremos opuestos de 
dicho mandril formativo, con un tramo del transportador marchan­
do en una ruta paralela inmediatamente por encima de la super­
ficie superior del mandril, medios sobre dicho transportador 
elevado para tenar los bordes de tracción de cada sucesiva pieza 
en blanco, según- se hace avanzar a ésta hacia el extremo prin­
cipal dé los medios de alimentación de piezas en blanco y para 
hacer avanzar, continuamente, dicha pieza en blanco a lo largo 

~ dle la superficie superior de dicho mandril, medios de caldea­
miento a lo- largo del mandril para activar el material adhesivo 
. de la pieza en blanco, rodillos formativos montados adyacentes 
a los lados' opuestos del mandril, para doblar progresivamente, 
las partes laterales.de la hoja en blanco alrededor del mandril, 
de forma que se sobresolapen los márgenes laterales y se con­
vierta la pieza ven blanco en un tubo, y medios asociados con 
el mandril para hacer del margen lateral más externo de la pie­
za en blanco un cierre de solapa formando enganche con el mar- 
gen lateral más interno de la pieza en blanco, mediante el 

' simultáneo; apriete de los mismos en una,pluralidad de puntos 
espaciados longitudinalmente y mediante aplicación de presión 
simultáneamente, a lo largo de todo el tubo..
.GUASEA.» — Uh aparato para formar el'cuerpo de un recipiente tubu- 
' laa partiendo de una pieza en blanco de forma general rectangu- 
lar, de material flexible relativamente delgado, provisto de 
una superficie cerradle por calor-, - comprendiendo dicho aparato,
en combinación, un mandril formativo cilindrico alargado, mon­
tado en posición general horizontal, un almacén suministrador

. de‘piezas en blanco adyacente, al extremo de entrada del mandril, 
medios para alimentar con sucesivas piezas en blanco desde el 
almacén-de suministra y hacerlas avanzar hacia dicho mandril, me-
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meáioa para, tomar un margen llateral de cada sucesiva pieza en 
blanco, dándola una ligera curvatura hacia abajo y hacia arriba, 
un transportador- elevado montado sobre soportes finales dispues­
tos en los extremos opuestos de dicho mandril,; de-forma que el 
tramo inferior del transportador camine en una ruta inmediata­
mente por encima de la superficie superior del mandril, bloques 
espaciados sobre dicho transportador elevado que poseen superfi­
cies dirigidas hacia fuera conformadas* sustancialmente, a la cur­
vatura de la superficie superior de dicho mandril y dedos, monta­
dos elásticamente sobre- ellos, para tomar los bordes de arrastre 
de las sucesivas piezas en blanco según éstas se hacen avanzar 
hacia el extremo de. entrada del mandril y para hacer tranzar
continuamente, dichas piezas en blanco a lo largo de la super- -

\ .
ficie superior de dicho mandril, sirviendo las caras curvadas 
de dichos bloques para dar, preliminarmente, forma a las piezas, 
en blanco e iniciar su doblado alrededor del mandril, me­
dios de calentamiento dispuestos a lo largo del mandril para 
activar la superficie cerrable por calor de las piezas.en blanco, 
dispositivos plegadores para plegar, progresivamente, las partes 
laterales de las piezas en blanco alrededor de los lados y fondo 
del mandril, de manera que la pieza, en blanco se convierta en un • 
tubo con costura sobresolapada en los márgenes laterales, medios 
asociados: con el mandril para hacer que el margen lateral más 
exterior entre en la costura solapada tomando posición contra el 
margen más interior, mediante simultánea aplicación de presión, 
por una pluralidad.de órganos espaciados longitudinalmente -soore 
una pluralidad' de puntos a lo largo de todo el tubo, medios para 
extraer el tubo del mandril y medios para apretar, inmediata- 

‘ mente, hacia dentro porciones de las paredes del tubo de manera 
que se flexiqnen. Has mismas y se dé, temporalmente, al mismo una
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.sección transversal de forma general elipsoidal y aflojándo­
lo, después, permitirle que asuma una forma.final cilindrica de 
diámetro uniforme..
QUINTA.- Un. aparato para forma tubos, los cuales están adap^- 
tados para usarse, como cuerpos de recipientes, partiendo de 
piezas en blanco de material laminar flexible relativamente 
delgada, provisto; de un adhesiva sobre una porción marginal 
lateral del mismo la cual es sobresolapada con. la porción mar­
ginal lateral opuesta y oprimida de forma que proporciones una 
costura de solapa, comprendiendo dicho aparato un asta formati— 
vo cilindrica alargada dispuesta en posición general horizontal 
medios de suministro de piezas en blanco'adyacentes al extre­
mo de. entrada del asta formativa, medios para alimentar con 
sucesivas piezas én blanco, desde los medios de suministro 
y hacerlas avanzar hacia el extremo de entrada de dicha asta 
formativa, medios a lo largo de los medios de alimentación, 
de piezas en blanco para plegar preliminarmente un margen' de 
borde lateral de cada sucesiva pieza en blanco a fin de pro— . 
veerla de una ligera curvatura, un transportador elevado de 
alimentación, y formación de piezas en blanco, montado sobre 
soportes finales dispuestos encima de extremos opuestos de di­
cha, asta formativa con un tramo, del transportador caminando en 
úna ruta inmediatamente por-encima de la superificie superior 
y generalmente paralela al eje longitudinal del asta formativa, 
medios empujadores sobre dicho transportador elevado para to­
mar los bordes de arrastre de cada sucesiva pieza en blanco se­
gún va siendo avanzada hacia el extremo de entrada, mediante 
los medios de alimentación de la pieza en blanco y para em­
pujar dicha, pieza en blanco a lo largo de la superficie superior1

de dicha asta concuna velocidad ustancialmente uniforme, me­
dios de calentamiento a lo largo del asta formativa para activar1



el adhesivo apilado á la pieza en blanco, rodillas: formativos 
montados adyacentes a los lados opuestos del asta formativa, 
para plegar, progresivamente, las partes laterales de la pie­
za en blanco hacia abajo alrededor de los lados, del asta for­
mativa y p a r a ;llevar los márgenes laterales a una relación, 
de sobresolapado, y medios a lo largo del asta.formativa, pa­
ra tomar los márggaes laterales más exteriores y, aplicar’ 
sobre ellos presión,.dé manera que se conviertan dichos már­
genes laterales en enganche.constitutivo de una costura de 
solapa, los cuales medios de aplicación de enganche y pre­
sión funcionan enganchando el margen más exterior en una 
pluralidad de puntos espaciados longitudinalmente y aplican­
do presión de cierre sobre el mismo a todo su largo, con lo 
cual dicho margen son obligados a engancharse, estando en 
relación sustancialmente paralela y a avanzar a lo largo 
del asta formativa a velocidad uniforme, a fin de ..evitar 
oblicuidad de los márgenes, y obtener un. tubo de diámetro . 
uniforme*
SEXTA.- Un aparato para forma tubos según la reivindi­
cación quinta y.medios, a lo largo de dichos medios de a- 
limentación de piezas en blanco, para plegar preliminarmente 
un margen lateral de cada pieza en blanco, comprendiendo.un

juego de rodillos, provistos de superficies curvas com­
plementarias para tomar1 entre ellas.dicho margen de 
borde lateral de pieza en blanco y transmitirle una curva­
tura a lo largo de su entera longitud*.
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SEPT-TMA.- Un aparato £ara formar tubos según laeeivin- 
dicación q'uinta y dichos medios de alimentación, de piezas 
en blanco, comprendiendo un transportador accionado por 
cadena, provisto de tacos captadores de piezas en blan­
co y medios de guia para controlar la velocidad y po- 5'
sición de la pieza en blanco durante su entrega desde 

- los medios-de suministro hasta el asta formativa.
OCTAVA»- l&i aparato para formar tubos según la rei­
vindicación quinta y dichos medios de alimentación
de piezas en blanco, comprendiendo un transportador 10- K
sin fin que posée. tacos espaciados sobre él para tomar los 
bordes de arrastre de las sucesivas piezas en blan­
co y Órganos formadores de guia de ruta,.para mante—

. ner las piezas en blanco en un camino predeterminado,
15 con uno de .dichos órganos formadores de guias de ruta

• ' montado en forma amovible y poseyendo medios asociados 
con ellos para detener el suministro de piezas en 
blanco en caso de atasco■de las mismas.
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NOVENA.-—  Un. aparat o gara: formar cuerpos de r eca.pi.ent es tu buláis
partiendo, de. piezas, en blanco; de. forma, general, rectangular- d.e. 
material flexible.- relativamente: delgado .que. paséen, un área, mar­
ginal. fórmativa -d.e. ao.stur.a. adaptada: para recibir un. adhesivas* 
comprendiendo dicho, aparato;* en com.b.i.na.c.idn.,; un-mandril forma—  
tivo. c.i¡E£ndrico¿ alargado, montado en posición genera! horizontal 
mediase para, sustentar- una. pila. de. piezas: en blanco1 adyacentes:! 
ai. extremos da entrada- del. mandril.,., medies: para alimentar de ' 
piezas; en: blanco- sucesivas;,., desde, la pila* abantándolas hacia'-, 
dicho.-mandril,; medias para tomar- un. margen de • borde, lateral de; 
cada sucesiva pieza en blanco.* comunicándola, una. ligera curva­
tura hacia, abalo:, s hacia adentro;* ubi transportador elevado sin 
fin.» montado, en soportas, finales dispuestos; a. los exÍrémosi;.-Ír'’' 
opuestos, de., dicho: mandril» d.e. manera que. 'el.'tremo; inferior del. 
transportador, camine, en: una. ruta inmediatamente. p.or.; encima de 
la superficie: superior del mandril, j generalmente paralela, al 
mlsmoi», bloques. f.ormativos» espaciados- sobre, dicho transportador 
elevado.,, que. poséan, superficies, encaradas hacia, afuera conforma
das? sustanciálment.e. hacia., la curvatura de. las. p.o;rcio.nes; de la.' - \ . • ' .- .
superficie superior, del dicha mandril.* z medios, de. empale, monta­
das; elásticamente en. determinados bloques..'de los. mencionados.» 
para tomar- los. bordes, de. arrastreqde. sucesivas piezas, en blancc 
según: éstas, se- hacen avanzar.1 hacia el. extremo* de. entrada del. 
mandril, y  parai empalar* dichas, piezas, en; blanco; a. lo. largo, de. lt 
s.uper.f.icie. superior de' dicho.- mandril» estando, destinadas las; 
caras curvadas, de,-dichos, blo.qu.es, para dar-* preliminarmente.» 
forma, a  las: piezas, en. blanco, c iniciar* el plegado, de. las. mis­
mas, a. fin. dé, llegar.- a  la. forma tubular- según; se.- aproximan a l  
mandril*, dispositivos-.de. plegado para plegar pro.gr esivámente. / 
las; po-r:cÍQnesqlateralesi; de. la. pieza, eüblanco; alrededor* d.e. los.
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lados? y fondos ¿Le!. mandril» aegiín.. va siendo- empujada, la. pieza
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en blanco# a- lo. largo, del. mandr.iL*, y para mover el margen- de 
borde.' lateral. curvado- basta que. pasa el. margen de. "borde, lateral 
opuesto:* de. suerte: que convierta! la-, pieza en blanco.: dn un tubo,- 
con e,L margen, de, borde, lat.eral. curvado c.onsitituxe.nd.o- la-porción 
;:|ú§|̂ girfflja l a  ¿ostura maa interior y  medios, aseoia-dos. aon el. man?-'-1 

dril para hacer- qu.e. el. margen de. borde ÍateraL mas,-.exterior tóete: 

una; pos ición d'e, costura-, de. solapa contra, el margan de .bor.de. late­
ral'mas, interior*, mediante, simultáneo, apriete, de. una pluralidad; 
de elementos: aplicadores; de. presión' dispuestos; en relación espa*- 
ciada.,, longitudinalmente.* sobre; una pluralidad, de puntos a. lo.
largo: del mandril* con aplicación, sincronizada-.* en relación al

/ • *

mo.v.lmmé.nt.0̂ de. avance, de, la>. pieza, en. blánco a lo., largo, del mandril 
para., llevar'- lois/márgenea de.l borde lateral a. engancharse y  para.' 
aplicar: presión, de; cierre, safo fe, ell.o:s mientras, están, sustancial—  
-mente, paralelos, a- 1a, superficie; inferior.- del mandril formativo * 
de. suerte, que las: porciones,, de. costura- resulten, oprimtdad* toman­
do; una posición* final, mientras; la pieza-- en, blanco; es firmemente 
sujetada contra el mándíril y  produciéndose * asi* u n  tubo:, de. diá­
metro: uniforme;.. - •
DECIMA-. «.— ■ • Hh. aparato,-segán. la.' reivindicación novena y  medios, pa­
r a  .elevar- la pi-la ;de. piezas. én. blanco; de. forma, que. s..e. interrumpa, 
la..al$me.nt.a.c,ión. d.e.. éstas- desdé, 1a, pila* asi como. nLe.dios-.de. sincro 
nizAción para, dichos:, medios:.'d.e elevación -de. la pila..
Ü.HDECI-IflA-...-.- Un. aparato; segán: la. reivindica©ión* novena y  medios de 
guia, lateral para, controlar la: posición de las; piezas en blanco?- 
s.egUn v.an siendo tomadas, por- los: medios: .d.e. empuje: previstos., en. el 
trahs.p or-t ador.- elevado, .y empujadas., sobre.- dichofmandril formatlvo:; 
cilindrico,.. .-.
DUODECIMA...—  U n  aparato segdii la: reivindicación novena y  un dispon 
t.i.v.oi hpii.cador* .dispuesto, a, los largo, de. -dichos medios, de: alimen— ■



tación de. avance;» para. aplicar un. adhesivo, a. dicha área, marginad

f.ormat.Lv.a d.e costura. de cada» pieza, en blanco... 
pSS-TWíQ.gEKCERA...-- Uir. aparato; s.egáiñ la. rei.vindieaaión:-n-dvena 
disposit ivos; de, caldeo;.,. dispuestos a. lo. • largo? de. dicho mandril 
fomis.tivo, cilindrico.,, -para, calentar las. superficies- de las. areas 
marginales; constitutivas, de.. costura de. cada, pieza- en blanco..» 
segiin ésta, es, empalada, a. lo; larga del mandril por dicho; transpor

tador elevado;..
'DEClELQCnARlA--..-- U.h. aparato, según la. reivindicación noven a, y  mediffi 
en...el extremo, d.e, partida del. mandril cilindrico,,, para, flexionar- 
las, paredes, de; los. tubos. según, éstos, van. avanzando,-mas, allá. del. 
mandril» d.e.-forma» que.' se. alivie. cualquier deformación. en ellas» 
resultante, de. las» operaciones; de plegado, y formación de costura. 
DEGIMO'GüINl'A...— .Un .aparato. según la. reivindicación novena.,., y  me—  
dios:, para. hacer avanzar1 los tubos-.ya. con.-su costura,. mas. allá 
del extremo: de. descarga del mandril format i vo;» los: cuales-. com¿r,.’¿
prenden: un: par de. correas provistas, de.: tramos espaciados, dlsp.ue.si 
tas -paralelas - y  ver.t icalmente. y  un elemento, dé parada a. lo, lar.gc
de. su foiido.» el. cual se. halla en. él camino, dé avance, de la por.- 
-ción. ma-s, baya..del borde, delantero: dá.. los, tubos:* de. suerte, que■v > . ' • , ,' 'sean, tomados- en dicho: punto, para dar lugar: a. que. los tubos, pivo_ 
• ten: „ por . la. acción de, las- correas,*,, tomandoj-una posición ver ti—

; cal... ' • , ' ’ - ' ‘ . ■
■BIQaassm:.- En una. máquina para formar- cuerpos: tubulares.» par­
tió nd oí. de. piezas» ;en blanco: r ectangulares: de.- material iaminar- 
flexible.» en. la cual se. hacen, avanzar- longitudinalmente, sucesi­
vas, piezas» en- blanco: y. se; pliegan, alrededor de; un: mandril: cilin­
drico; alargado.,,, .de, forma. que. se constituya, una. perpi.ón. de. borde, 
fiorciativo, de. aosiúra- en. ún. lardo;-de. cada pieza; en. blanco en re.la_ 
ción. superpuesta, cor:ana- porción de boxrd.e,i constitutiva, de c.os.—
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tur.a-, en el. otro» lado, de la pieza'. e.n blanco,, un aparado de
presión. ao.bra  la costura que comprende, un soporte:, que se 
extiende, en sentida. langitudinaX a.el mandril', y  que. tiene montaé- 
¿os sobre; él:,, espaciados 1 o ng i tu d i na Xa enterodillos, de. segmen­
to: aplicaderas: de- presión» medies: para- accionar l.o.s rodillo» de 
segmentos en relación sincronizada.,, de forma que- presenté- porcia 
nes, superf.icial.es- de. cada une? de: dichos rodillos de segmento:,, 
s.imult.áneame.nta» en ataque.- c.on la superficie mas exterior-, de' 
di chas., porciones. d.e. borde, constitutivoi' de. costura.» moviéndola 
asi para que. forme relación, de costura, contra la. superficie, mas 
interior de: dichas. porciones, de: borde, constitutivas, d.e. costura.,. 
mientras; que. dichas» porciones, de- borde están, en relación parale 
la. y  avanzando;, a. lo. largo, de dicho:-mandril a. velocidad sustan—

' ' ■ ícia.lm.ente: uniforme;.. . . •
DECIMOBEPTTICA'. -En.una máquina según la reivindicación: decimo­
sexta diehóí aparata, prensador- d.e. costura» comprendiendo; un. ra—  
dille; f inal-, prensador- de costura el-, cual.» progresivamente.» acta 
sobre. e X  área, dev costura.* en. toda su. Longitud» según- el. tubo; yai ••
formado; avanza hasta pasar l.o;s; rodillos, de. segmento...
‘ En una. máquina- para formar cuerpo,s-' tubulares:,, 
partiendor de; piezas:- en blanco;.reciángulares.-de material laminar- 
fXexLbXe;». env ía cual. se. hacen avanzar- piezas:, en blanco;- sucesi­
vas, avio,' largo, de un mandril, cilindrico: alargado, y„ prograsivar- 
^©ELte.» se. pliegan, hacia-, abalo, alrededor- de los lados del mandril 
para, llevar* Una. porción, de borde, formatiyo» de costura.» a  un la—
¿o; de. cada, pieza, en blanco*» a. una relación de. superposición coñi

•« . \una. porción de borde, formatlvo: de costura-, al. lado opuesto, de. lai 
pieza; en; blanco:» un aparato:- para, enganchar-'y -asentar que comps&i 
de' un soporte:,, que. s.e: exíiénde. én. eX sentido: Longitudinal. del 
mandril, .y. que lleva, montados* en. éX*. espaciados- lo.ngxtudinalmen'r- 
tey rodillos, aplicadotes.-de. presión..,, provistos. d.e. partes. c.on. 
supey.£ici.e.s; de/segmenta» medios, para accionar.- lo.s rodillas• i
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en. sincro.ni.sino,,, de. suerte, que. Lleven las= porciones. superficia—- 
les* de. c.ada. uno, de. dichos- rodillos- de. segmento» simultáneamen— 
ta» a. un. comiacto, aplicador de. presión, con la mas exterior: de 
dichas- porciones, de horda formador de. costura a. lo largo, de* 
sustancialmente:» toda su. longitud. para obligar-,,. asi* a  que. I.qs'- 
mismos tomen: una. r elación formativa: da costura contra- las mas- 
interior de. dichas, porciones.de. borde- formativo dé costura, mien 
tras, que dichas, porciones, de borde s.e. hallan en relación parale 
t¿, V  durante, el. avance.de. las. mismas, a.lo.'larga- de dicho,-mandril. 
TVP:n-TMnwO;VSEl. En una máquina. p|ra formar- -cuerpos tupuiar.es,» 
par-tiendos de. piezas, en. blanco, rectangulares: de. material laminar 
flexible.» en: la; que s.e han provisto;; medios, para plegar las su­
cesivas:. piezas: en-'blancor alrededor- de un mandril, cilíndrico: 
alargado:, mientras,‘las: piezas en. blanco: avanzan a  lo: larga- del. 
mandril,..- de suerte, que un margen constitutiva- de costura.» a. un 
lado, de. cada, pieza, en blanco;- sea: llevado,, a  formar- una- relación 
del sobrepasición' c.on un: margen: constitutivo,-de costura al. otro., 
lado- de la. pieza en. blanco,,; un. dispositivo:, de aplicación yr 
presiónados del. margen, superpuesto.-contra el. mandril, ;-bl. cual 
disnasitivo? comprende un. soporte' que .se extiende, en. sentido, Ion 
gitudinal a  lo,.largo: d,el mandril fuera, del camino: del margen: de 
superposición, y  qup lleva montad oís s oiré: él* rodillos, espaciad® 
iongitudinalmenta,, los: c.uales> rodillos llevan adaptados segmen­
tos; periféricos, para, que* cuándo; los. rodillo, se. hagan girar 
&- una posición predeterminada, ataquen-'el margen. d.e. superpostciá 
y; lo: prensen: .contra, él. mandril.»' y medios para, que dichos roidi—  
líos giren en. relación, sincrónica» de. manera.,que dichos segmen­
tos; ataquen: simultáneamente: dicho: már-gen. de superposición y.
- oto liguen: a  los mismoa¿ a: úna relación formativa. d’.e costura, cora 
e:l margen, de. posición, inferior,, moviéndose dichos; márgenes:, uno: 
hacia el otro:, mientras, están en: relación, paralela, y avanzando a  

lo,, largo.-desdicho* mandril c.on.-velocidad, sustancialmente, unifor—



71'CES.TTvT)V,Eñ, una máquina--según: la. rei vírcdlcacdórr. decimonovena.
i

dicho; dispositivo.: dé. ataque y  presión sobre; dicho: margan- superv- 
puesto,: comprendiendo: un. rodillo: de aplicación, de. presión al 
extremo; dé; entrada- d.eX mismo:,., e.1. c.uaL. pasée diámetro, uniforme y 
está, situado: para, atacar- y  oprimir dichos, márgenes Cormat ivas, 
de costura en. toda- su longitud... . •
VL.GESIMDERIfáErtÁ-- En una máquina para formar cuerpos, tubulares;• - : ” r!
par.tiendoí de. piezas en blanco; de material laminar: flexible en 
la: cuál s.e. han.previst o:-medios para, plagar, sucesivas, piezas en 
blanco:,, progresivamente;,, alrededor de., un mandril tubular- y para 
someter a. calor, .y presión-por clonas, formad ores' de costura de. ca­
ga. pieza en blanco.:,; las. cuales están sobresolapadas- y - cerradas¿. 
u n  dispositivo:!'para el.im.inar distorsiones., en lo si cuerpos tubula­
res-, resultantes; de las., operaciones, de. plegado, y formación dé 
costura* el. cual, dispositivo - comprende un par- de rodillos, con: 
superficies: periféricas: da forma, general cóncava que están mon­
tados;-en relación espacial:,, de suerte- que reciban, entres, ellos.
Io:s; cuerpos, tubulares:, procedentes, del mandril, forma*iva y  estañé' 
do:, adaptadas, sus superficies, .cóncavas, para oprimir.- las, paredes:-'; 
de. los tubos.,... de tal suerte que.se dé a- c.ada1ub.o; sucesivo; una 
:secclán. transfversal elipsoidal,, en. u n  grado; tal que dé: lugar- a  
que-el. tub.av una-vez. liberado:« asuma. forma cilindrica, dé diámeiac 
.sus.tancialme.nte: uniforme,..
-^GEgn^n'GÉGf-TTtDt’.--- En;- uhá■ máquina para,, f ormar cuprpos tubulares», 
.partiendo; d.e: piezas, en-blanco- dé- -material laminar flexible,, en 
la que se han. previsto, medios para plegar las'piezas: en blanco 
sucesivas.,., prc^resivamente.» alrededor de un mandril tubular 
alargado: y  para aplicar- calor- y  presión, a. por clones;- d.e borde, 

.lateral. .aobrasolapadas.» provistas., dé.'adhesivo,,, un..'dispositivo;
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jvflm  eliminar- distorsiones, en los cuerpos tubulares resultantes 
da las. apierne,iones, de plegado, y  formación. de. costura,,. el. cual.. 
dispositivo, comprenda un par d.e. rodillos, montados, en. relación

i - ’ ‘ . . .- • _:-'4. j,
e;spaei.ada y  poseyendo: superficies: periféricas-, dé. forma, general-" 
cóncava,, adaptados paio. que pasen.'entre; ellos; dos cuerpos. tuibir—
. lares:'procedentes;- del mandril-forma:*'i vo. y  determinan-do:,, dichas, 
superficies cóncavas,, un pasaie. de sección'transversal de. forma 
general elipsoidal,.. d.e. suerte. :que oprima- las. paredes, de. cada 
tubo, se.gtín va pasando a. través, de. dicho; pasaje hasia. alcanzar- ur 
gzada suficiente:, para que el tubo.*, una ..v.ez: liberado,, asuma una. 
forma cilindrica de. diáme-tro- sustancialmente; uniforme— 
>'VT.GESII[QTEECBRA—■- ■ Un: aparato phra formar- ouerpos de recipien­
tes, tubular es:,.'partiendo de un: material; flexible- relativamente. •: 
delgado,, que. llevan, un material .de. cierre en c.áda. porción margi­
nal. lateral, adaptada.'-par a  so.br asolapar se con la. porción, margi­
nal - lateral opuesta y s.er prensada.,, de . suerte que forme una. eos 
'tura de solapa,., comprendiendo:- dicho.r aparato, un mandril formati—  
voi cilindrico, alargado;,, .dispuesto:;en. posición, general borizom—  
tal,, medios- para el. suminisiiioi de: piezas- en: blanco,, medios para.
. alimentar las; piezas, en: blanco sucesivas' desde: los medros- de; su, 
miris.troí y  hacerlas; avanzar hasta dicho: mandril,, utr transporta­
dor.’ elevado, montado: en. sopo rt.es-. fina les-,, dispuestos en. extremas
opuestos de dicho-mandril forma* ivo,; con el iramo inferior del 

-• transportador caminando:, en. una ruta generalmente, de. forma para­
lela-..inmediatamente. p;or- encima de. la. súperf lela, super iad. del 

 ̂' ma.ndTr-ilfc'mádias'-.p-ara formar piezas, éa. blarrea • sobre dicha trans- 
iarmaden elevado que 'toma la...cara, superior de.,cada sucesiva- p:ie_ 
z.a en:, blanco:,, sagiín-ayánzia hacia, el- extremo; delahtéro de:-ios;

• ' módios: de;, suministro; de piezas; en b lanco,. medias- emp.uiador.es . - 

- sobro dichos; medios.- dé. formación dé. dicha pieza: en: blanco.,; que

-\ *
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toman el. ‘bor.de. de: arrastra de. cada pieza en blanco para hacerla.
- ' ' * ♦ 

avanzar- cont.inu.am.enxe: a. l.o. largo de. dicho mandril* medios, a lo.

largo: de. dicho:, maindr.il para plegar.- progresivamente las, porciones, 

..lat.er.al.ee de. la. pieza en blanco, alrededor, del. mandril* de. manera 

q_ueL sobraso lape; lo a  «¿ir. genes- la te ra le s  x conviertan lá. pieza, en. 

blanco;, un tuba* medios para-formar una costura, en. dichos . . 

márgenes laterales' sobre.solapados,-* medios extensivos, a l  extremo: 

de dicho; mandril, fsrmátlvo; que están inclinados hacia a rrib a  y - 

•un transportador elevado:,.^ cooperando, dicho, transportador in fe r id  

con. dichos medias extensivos del mandril formalivo: para extraer “ 

lo s  tubos d.el. mandril y; hacerlos avanzar--hacia delante, de- los 

medios, empuj adore s;. del ‘transportador, elevado, de. forma que: e l  

dirimo. retire.: e l  tubo* segán: éste, se mueve hacia arriba- a ire  de -  

dor d.e-1 soporté: f i n a l -  .;- . "

7I.G5SIM0CÜARTA:>- Uñ aparato: para formar, cuerpos, de‘ recipientes ' 

tubular es.* partiendo: de; piezas, en: blanco y de material) laminar 

’ flexib le , relativamente, delgado;* comprendiendro: dicho: aparato, un. 

mandril, formal iva  cilindrico;; alargada dispuesto:, en. posición, ge­

neral horizontal* medios- para, suministrar- piezas, en. blanco,* me.—,..,, 

dios;, para alimentar sucesivas, piezas e.h blanco, desde, los. medios, 

de. suministro;- y: hacerlas> avanzar- hacia, dicho; mandril* un. tra-ns— 

portador- elevado- para. alimanE&er y  formar.; piezas-- en. b.lanc o *. monta 

dp» sobrelsoportes.'finales, dispuestos: en los- extremas apuestos de 

dicha mandril-formativd* c,o.n. uir tramó? in fe rio r  de .dichos trans­

portador qué: camina,- en: una. ruta, gena.ralmente. parale la* inme— . 

.■di'.atamentey po.r.- enc-ima. .d'e: dicha superficie superior, del. mandril* 

bloques: format ivas? en. dicha transportador elevado, que: paséen, 

superficies., cóncavas, en: las. caras, de. afuera para aplicarse: y 
configurar* preliminar-mente.* la  cara superior -de: cada pieza, en 

.-b.ia.nciO;-suc.esi.va-. segán: se, l a  ha.ee. avanzar.- 'hacia -el .áxtremo: de.

; recepción del. mandril forma.ti.vo; y\m.ed ios empujad ores: .asociados
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a. dichos. bloques; para empalar- cada.-ana de dichas, piezas: en 
blanco: a. lo largo; de la superficie' superior de dicho: mandril,: 
mientras, está siendo: convertida en. un/ tubo: alrededor del mandril. 
l/IGSSI1’̂'D'.'GlNTA-.>-—  Ünáapar.ato, segiin. ia. r.eivindicacxón vigés.imoc.uar4 
ta jr dicha transportador elevado.-,; en e.I cual.,, dicho, transpo.rtad.cr 
elevado, tiene: la forma de, una cadena.- con eslabones. pivac.ado.s y 
en el. que,. ai meno-a alguno» dé dichos. bio.ques< f. armadores.,. están 
montados e:n forma pivo.tante sobre dicha, cadena»
TT.GES'DAOSEIIA;.»— U.n. aparat.o: segdn la. reivindicación vigés imo quin­
ta  ̂  dichos;, m s d m ^  empu.iadorr.es;. que comprenden un elemento: plano, 
asegurado sobre• la. cara de arrastre: de; algunos- de dichas; bloque»
formad ores.,., con oré jas;. pro¿ye'ciadas: hacia fuera para tomar- los.• . '' . / ’ ■ ■ :
fardes, de.arrastra de’una: pieza: e.n. blanco'.. . '

- yTfíTgnTMOSEETTMffU n  aparato se.gán la. reivindicación, vlgasimos.ex 
t.a„ non dicho; mandril, fórmativo, pas.e5 end.Qi ranáras, espaciadas pe 

. riiérreamente- y  extendidas, longitudinalmente para acomodar dichas 
; órelas, pr03re.ct.adas. hacia, el. exte-riórdurante, la marcha de los 

glaqu.es fp-rmatiyos. correspondientes: a. 10; larga de. dicho, mandril» 
7XGÉSIMAOGT-A V A Ü Ü  apaxato> segdn la. re:ivindlcaci.ó.-n -vigeslmosextí 
y  dichos; bloque» formativas- que' llevan. Lo.s.. medias, empujad áre»,. ;* 
poseyend.oj medios -. olástiéplS:.' que. les. obligan en. dirección, de. avanas 
de suerte; que incidan,, los. me,dins empujadpre» correspondiente»,:
• en los. bo.r.des: de. arrastre de. las; piezas.- enblanc-ó,. con presión, 

elástica» . ; - . ■-
TlGESUtOliCtTEHAr— U n  aparato- para;-f ormar, cuerpos, de; recipientes:, 
tubulares'.,. partiendo: de piezas, en. blanco; de. material laminar 
flexible: relativamente, delgado;,: comprendiendo, dicho; aparato:.un. 
mandril, formativo; cilindrica alargado.,, dis-pues-to. en. p.o.sicxón-.

- - general horizontal,,'medios, de. suministro. de . piezas, en blanco;,. . 
medio;»-para, alimentar, sucesivas, piezas, en blanco, desde los, ■~'S" V.-r. .V ' , \ , ' •

" medios, de suministro. 75-hacerla» avanzar. hacia, dichos mandril.,, un - 
transportador; elevad o.*;, para alimentar; y formar, piezas, en blancos,



montado:- sobra soportes. finales- que están, dispuestos en los. extrema 

opuestos.-de. dicba mandril fo-rmátivo;»-eos um tramo, d e l transporta-, 

dor.' marchando, dir una ruta generalmente para le la  inmediatamente, por• > 4

' ' encima de. la superficie. superior del mandril,. blo.QU.es: f or mador as?,
. ■•'5'r . en. dicho: transportad or- elevado,,. poseyendo: superficies: cóncavas en:

•las caras:'"hacia, el axíerior-'de. las: mismas paral aplicarse, y- confir­
mar-,.. preliminar menta,., la para, superior da cada pieza en b  lañe oí 
sucesiva,: según se la hace avanzar hacia.'el extremo; de. entrada 
del. mandril, formativo.,. e.s.tando; algunos, de. dichos, bloques monta— - 

10; . dos sobre pivotea en. dicha, cadena,, y medios- para empujar- cada, pié
, 2.a en. blanco, a  lo. largo: de. la -superficie superior de dicho, mandril 
mientras, es.:convertida, en un tubo, alrededor del mandril► 
TOTffRSTWnv.-—  En un: aparato para alimentar piezas en blanco- desde_

- qx. fondo:; ede una. pila, dispuesta verticalmente,, un. brazo, montado.

.15; , sobre;'.pivotes., dispuesto: por debajo; del fondo de la pila.,, que
pasée, una. cabeza alimanradora. movible, en una dirección: que bar-re. : 
el fondo, de. la. pila; con una prolongación, que. toma un. borde.- de; la 
pieza en. blanco, situada .más., baja que. la. pila,,, a fin de. alimentar .

■ c.on. piezas, en -blancoí-.en fila,.ánica deade.. la pila» medios para." •  .. . r
. 2Q: ' . elevar -la"pila...por. encima de la; ruta; de. la prolongación que’ toma.

las: piezas .en. b.Ian:co:: para impedir que sea; sumirfstrada la. hoja en 
. ' ■ ' . • blanda- d.e-1 fondo; y  medias, -sincrónicos, para, hacer dunc.ionar- dichos

medias elevadores, dé., la. pila,, ■ de. suerte, que se controle la alimen, 
tac-ión. d.e‘ piezas en. blanco:..;. ' •

..2:51 " :. TRlGt;<?TTtAlPBIIiSRA-.i.—- U n  método; para, fabricar tubos, abiertos, por- los
: i'i X. -extremospartiendo, de piezas, en blanco.- de material laminar-. fle.xi-

bla» íos: cuales, s.on. aptos-para usarse ,cornos cuerpos: d'e: recipientes;
• ' e l  cual..comprende plegar-» inicialménte.» una porción: marginal la—

. • " . teral de; cada pieza en. blanco, que»' subsiguientemente.,, forma, parte;
de.- una. pórción de costura, solapada longitudinalmente».de forma, que: 

- . no. interfiera, con. el movimiento: del bordé, opuesto- de la. pieza. en 
’ ..blanco,-cuando, los- bordes; -laterales. s.e mueven,, para pasar, unos de— "

7
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lant.e del otro.*. durante. las operaciones; sub.siguientes de. plegado,
amansar, la pieza, en blanc o; hacia un mandril, formativo tubular, 
mientras que* al. misma tiempo:-,, se. pliega,. inic ialmente,: la por­
ción' cenigal de la. pieza, en. blanco- en una dirección que convier­
ta. la. pieza, en. blanco, en. una. figura tubular- alrededor de.l mandril 
avanzar la pieza en. blanco.* par.c.iaMente, plegada,, a. lo largo, del 
mandril, formativo. mientras, se. pliegan.,., pragresivamente.*, los lados 
de la plaza, en. blanco alrededor de lo.s lados del. mandril,, de for­
m a  que i-a.̂  porciones, constitutivas de. costura,, provistas, de adhe_ 
si vos *. de. los márgenes: laterales:- de. las- piezas;- en blanco sean.

t ■ •* ■
traídas-, a una. r.elación. de superposición generalmente paralela.,,
m.QVÍ.em.do: la porción constitutiva, de costura, mas- exterior.,; para 
» ' *
que- se aplique, sobre: Ta porción constitutiva, de costura.^mas in 
• terror,. mientras que dichas porciones, constitutivas de costura.
. están su.st.ancialmente. paralelas, aplicando presión a  lo. largo, de
todas las. porciones-, constitutivas de. costura,, de suerte, que 
se: asiente: el adhesivo, y; liderando; la puerza sobre las. paredes, 
del tubo, ya unido; mediante: el paso, del. tubo, a través: de. un. pasa- 
ye: qua tiferie una- sección transversal generalmente, elipsoidal* de 
Stoy$6£8̂  qu.e: se d.e? al tubo:,* temporalmente^* una sección transversal. 
e lip s o id a l que permita al tubo,,, una. vez liberado de. la. presión,, 
asumir- una forma cilindrica final* oon un. diámetro, sustancial-

mant a unifórme... -
TRIGESlTyas'P.n-TM'nABn un. método; de: fabricación de. elementos, 
tubulares abiertos; por sus extremos* partiendo, de: piezas en blan 
co; de. material laminar .flexible* adecuados para usarse, como:, cuer 
pos: de. recipient es;* en: que sucesivas piezas; e n  blanco se .pliegan 
alrededor, de un: mandril formativo- cilindrico y  en:. qu.e los márge­
nes laterales' están..s.obr-esolapados y asegurados en relación for-

,raativa de costura, . la  .fase. de. pregar, inic.ialm.ente,, un margen.
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lateral, de la • pieza, en blanc.o;, el. cuáEL* * subsiguientemente;,, ea ... 
.plegado para-que. .repose delate del. margen, lateral.'opúestod en eJL. ’ ‘ • _r ■ - •
área formad ora d.e costura,, de. suerte que se comunique: a  dicha 
margen, lateral.,; antea .del plegado, del cuerpo, de la pieza en. blan 
en» una curvatura .inicial sufidienta para, impedir1 Interferencia, 
aon el borde. lateral opuiestoi- de. la plaza en blanca cuando: ésta 
gg}, süb.s.iguien.i.emeni,e,f3 plegada en forma de tubo, alrededor del 

' mandril y los márgenes laterales1: s.e. mueven pasando.uno; delant.a ■
■ de otro, de manera que loman una. relación, .formativa de costura 
sóbrese lapada _ • «i.
TTRTfíBBTMAfERCERA».-■ En. un. m.ótod.0 de. f abricación. d.e cuerpea de.
raclpientea tubulares- abiertos por sus extremes,, partiendo, de.

• piezas en. blance de material laminar.- flexible,, en el que suce­
sivas piezas: en. blanca - se. pliegan alrededor de un asta, fermati— 
va. cilindrica y los: márgenes.- laterales opuestos se sobresolapan.’ - • . * ' i ;
y  aseguran en:• relación formativa de costura» medrante: la aplica­
ción d.e. calor, y  presión suficiente.-.para activar.- y asentar- el 
material adhesivos entre;, las. solapas, en el. área de. costura,, la. .y 
fase de. reformar el tubos ya.' unido;,., farzándnlo:. a  tomar- una. sec­
ción. transversal de forma; general, elipsoidal.» sloiándolo. después 
para permitir, que las. paredes; del tuba asuman una forma cilíndri 
ca .final que. posea un diámetros .sustancialmenta uniformen 
■ TRlGESHvlQCIIAE.TAf~ En. un mót.odó: de. fabricación de. cuerpos de. 
recipientes...tubulares, abiertos.-, por-.sus extremas» partiendo, de

■ piezas; en. blanco: de material laminar, flexible » tal. como- cartón—  
cilla» en qu.e. sucesivas, piezas, en blanco., se; pliegan .alr ededor, 
d.e. un. asta'formativa cilindrica- y; sus: márgenes. laterales, opu.asf- 
i,o;e-s.a s obre s o l'apar y aseguran „ en relación, formad ora. de. costu­
ra,;'mediante la.’ apíicáción. a. la. misma, d.e. calor, y  presión': sufi—

. exentas: para activar- y: asentar el material, adhesivo- del área. de.
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costuras entre. los- márgenes: laterales' sobre-solapadas „ la; fase, 

de variar, la. forma", del. tubo- ya- unido, para, a liv iar- en. él., las. ten­

siones. resultantes, de las operaciones: de formación, y  cierre.» 

mediante: e l  pasó. del. tubo, a través de un espacio: de. sección: 

transversal.'d'.e. forma..'general, e lip so ida l y  permitiendo, que las. - 

p:ar.e.d.es.. del. tubo.- tomen: una. posición f in a l que ■ dé a l  tubo: una fon  

ma. cilindrica, y un. diámetro- sustancialmente: uniforme:- 

■gB T^Tm qgin ]ró ,- Un método: de fabricación de. tubos, abiertos por 

los. extremos,-, partiendo d.e. piezas, en. blanco® de material -.laminar- 

f.lexi.hla» adecuadas, para, usarse- c.oma cuerpos, de recipientes-,3 el. 

cual, comprende, fe plegar.,, inicialmente'» una porción marg in a l late ­

r a l  de. cada, pieza, en. blancor que,, subsiguientemente,., forma, la. so— 

.lapa interna de.• unaporción, d.e costura. Longitudinal,.- de. suerte. - 

qué- na in terfiera  con. e l  movimiento, del. margen opuesto, de. la  

pieza en. blanco,, durante-. las. subsiguientes, operaciones, de. plega­

do-» cuando las; dos: porciones- de borde - la te ra l son movidas.: para.

: pasar una. ante:, otr a »  , avanzando:- lá  pieza 'enr blanco: hacia e l  extra  

mo¡3 de: entrada, de un: mandril formativóf tubular.-» mientras- que:-,; a i— 

•'.muifáneámente:,, se p l i e g a - p i e z a ,  en blanco: en una. 

dirección que., la. confiera. una forma tubular-,; avanzando la  pieza, 

eli,blanco.;,, parcialmenté. plegada,, a. Ice largo. d.el mandril format-ivc 

mientras: s:e: p liegan» progresivamente.» los. lados, de la  pieza; en 

bianóo: alrededor, de los, lados, d.el mandril» de suerte, que. las: por­

ciones: marginales: f  ormaiores, de, costura, provistas; de: .adhesivos; ' 

de: las pieza-. en blanco:»vengan a. tomar- a. una., relación' de, sobrasóla 

pado": paralelo;,, moviendo; la. porción, formad ora1 de: costura. mas» 

exterior..- a. um enganche. con. la. porción: f.ormad©ra de costura, maa 
- interior.» mientraa-qhe dichas, porciones* fo-rmadorasL. d.e costura - ,

están paralelas.-aplicando presidn. en: :t oda. su longitud a. las» 

porciones- formadoras; de. costura», de. suer.te, qu.e se. asiente; eüL.



adhesiva y reformando. el tuX.o; ya. unido.,, mediante, presión.- sobra 
las -paredes deL.. tubos para darle, una. se.c.ció.n. -transversai temporal 

* . elipsoidal y;.soltándolo.- después, para,permitir ai tubo, que asuma
-n'na, f.orma. cilindrica final. c.ori. diámetro.!. sustancialmente, unifor-

5 ' me.*. ... )

■ TRXGESmgSEgDJ.*.- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION IE CUER--
EOP TUBULARES'. PARA- REO-IEIENTESi

Madrid,, 8. Eebr.ero, de. I... 9.66 ' •
P.JU,. de. Oo.ntine.ntal Can. Oompany Inc...
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