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PATENTE
DE
INVENCIDODAN

por ®PROCEDIMIENTO PERFECOIONADO DE FABRICACION DE CAPSULAS
PARA BCTELLAS”, a favor de Don Alberto ERCOLE, de naoionalidaad

italiana, residente en 54, Corso Rosselli, TURIN,(Italia).

WEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invenoidn se refiere a un procedimiento perfec—
cionado de favriocacidn de ofdpsulas pera uvotellas.

El opjeto esencial de eséa’invenci&n es crear oon dicho pro-
cedimiento de faoricaecidn una cfpsula, superpuesta al tapén, re-
alizada partiendo de una delgada hoje: de metal, u otra materia
pléstica, y plegada de una manera nueva a fin de obtener:

1e,- Una apliocacidén méé fé0il y més perfecta sovre los go-
lletes de las pbotellas a adornar;

28,~ Nuevas posivilidades de utilizacidén de los procedimien=-
tos de impresidn y de estampado sobre la bands de metal que sir-
ve de meterisl de pertids para fevricar la odpsula.

Este procedimiento es destacaole, principalmente, porque

congiste en prever soore el faldén de la cépsula dos series de
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pliegues distintos, a saver, sobre la parte correspondiente g
ia central del tejuelo, pliegues muy cerocanos entre sf y de dé-
il anchura, susceptibles de estrecharse cuando se colooa la
cépsula, y sobre la parte periférica del faldén correspondien-
te a la parte periférica del tejuelo, pliegues de forma achata-
da y reletivamente ancha, cuyos pliegues conservan sensiblemen-
te su forma y su zspecto después de que lz cépsula né sidéo co-
locada definitivamente.

Segfin otra caracterfstiocz de le invencidn, se imprime sobre
el tejuelo, antes de la formacién de cépsula y pliegues, una
leyenda, u otro motivo publiqitario que se desee, un nombre de
mrca, un nfmero de 6rden, ofroulos en colores concéntricos con
el tejuelo, o cualquier otra indicacidn, teniendo cuidado de es-
peciar los elementos del motivo o lag letras de manera que, des-
pués de formados los pliegues achatados, esta inscripeidén o es-
ta leyenda, sean reconstituidos en su integridad. '

Se ovservaréd, en efecto, gue la parte del ocuello de bote~
llas, u otros recipientes, que estf{ reoubierta por las cépsulas
superpuestas a los cierres de tapbn, esti siempre constitulda
por dos elementos diferentes; la moldura en anillo, cuyo relie-
ve muy acentuado puede ser de perffl vuriavle (rectangular, tres.
pezoidal, en gemi-toro o donle semi-toro, etc.) y el cuello, cu~
ya formae varfa poco de un recipiente a otro y que, sea cilindri-
60, se& ligerumente enssnchado, no tiene asperezas.

Para geguir el travajoso relieve de l2 moldura, todos los
puntos de la ocircunferencia de la odpsula en contacto con ella,
depen poder sufrir oémodamente una expansién o un estrechamben-
to, sin que el aspecto general del objeto sea modificado.

Este resultago es obtenido por el empleo de peguefios plie-

gues de espesor dYnico. La pooca profundidad de estos pliegues
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les permite la elastiocidad necesarias para amoldarse sobre el
perffl, y su gran ndmero tiene por consecuencia que la seccidén
recta de cada uno de ellos sea poco deformada por el estrecha—
miento o la expansién 1mpﬁ§%a a su conjunto. Se amoldan sin
rompersea. Al contrarilo, pera aplicarse sovre el cuello por de-
bajo de la moldura, la estructura de la cipsula, segin la in-
vencién, es diferente porque no hay ningin grueso rélieve que
absorber. Pareoe pués ventajoso constitulr estos dltimod plie-
gues por wia superposicién de bandas relativeamente rigidas, de
espesores miltiples y pliegues muy elisticos interocslados entre
estes bandas o fajas, siendo tales pliegues de pegquefio tamafio.

~ Cuando el faldén de una odpsula as{ constituida se zaplioca,
sea por presidn o de otra forma, sobre el ocuello de la botella,
lag bandasg guardan sensiolemente su ancnura, por el contrario,
los pequeflos pliegues ceden completamente y son aplastados, ses
porque desaparecen bajo las bandas que gfe acercan unag a otras
(si los pequefios pliegues estfén practicados en hueco sobre la
ofpsule), sea porque recubren los bordes de las bendasg al apli-
oarse sovre ellos (si los pequefios pliegues estén practioadbs
en relieve soore la oépsula).

En los dos oasos} el taldén se adniere muy estrechamente
gl cueilo, sin necesidad de aplicar una fuerte presidbn.

Esta invencién a4 pués como resultado una cdpsula caracte-
rizadsa, prinoipalmente, porque esta dotado su faldén de dos se-
ries de pliegos distintos, a saver, en su parte superior plie-—
gues muy préximos y de poca anchura, susceptibles de ser amol-
dados dontra la moldura del gollete, ¥, en su p&rte inferior,
pliegues de forma plana y relativamente ancha, pliegues que oo-—
rresponden al ouello de la botel}a ¥ gue congervan sepsiblemente

gu forma despuds de haber colocado la oépsula sovre la votellas
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Seglin lo precedente, el fzaldén de la ofpsula es pués pleg—
do de meners diferente nzcia la parte alte y nacia la oase. Las
dos zonas pueden estar netamente separadas segin un cfroculo no-
rizoﬁtal,:o tambﬂéqél paso de una zona & Otra pueds ser menos
bruscamente marcado, 10 que facilita la P oricacibn de la clp-
sula. ’

ﬁa constituoidn de la parte baja del f21dén en forma tal
que lus pandas congervan todo lo exactazmente posiole su anchura,
después de aplicada la cdpsula sobre la ovotella, di nuevas po—
gibilidades a1 -empleo de la impresidn. En efecto; las partes
del tejuelo que constituyen 1z sﬁperficie exterior de las pan-
das pueden ser facilmente determinadas, y si gse imprime de an-
temano sobre estas porciones los motivos o los signos,dispues—
tos convenientemente, estos se volverén a enoontrar.sobre le
superficie de la odpsula terminads, ¥y, ocuando la oépsula quede
aplicada sobre el gollete, el efecto produocido serf el mismo

‘que si se tratara de una insoripcién continua.

Este invenoién se refiere asimismo a 1los dispositivos em~
pleados pera conseguir las precitadas odpsules.

Parae le mejor comprensién de 1o expuesto vamoé e deteller
algunos oasos de realizacién, tanto de la odpsula en s{ como
del modo de obtenerla, dado todo ello a tf{tulc de ejemplo, no
ligpitativo, validéndonos de los dibujos que se insertan en las
oinco léminas adjuntas, en las ouzles,

La fige. 1% es una vista en elevacidn de le ecépsuls objeto
de la invencidn.

La fig. 22 es una vista en elevacidn de la misma océdpsule
apliocada sobre una botella. ‘

La fig. 3% es una vista en plente de la bande de metal que

sirve pare fabricar la odpsule, sobre la cual hén sido impre~
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sas de antemeno las combinaociones de colores y signos que se
deses hazcer aparecer en la superficie de la cépsula terminada.

La fig. 42 representa un corte parcial, a gran esocasla, dza-
do a través de.la paerte baja del fa2ldén de una odpsula de fal-
dén corto y pequefios pliegues de-espesor Unico practicados en
relieve. _

La fige. 52 representa el corte parcial de lz misma odpsu~-
la pero ocon vequeflos pliecgues en espesor finico practicedos en
hueooe.

La fig. 6% representa el corte parcial de unuz cépsula de
f2ldén largo dotada de superposiciones de cinco espesores del
metal.

La fig. 52b representa un corte parcisl de la misms odpsu-
la de .faldén largo en la cual, la superposicién de oinco espe-
sores estd rcelizada en un 6rden diferente.

La fige. 7% es unz vista en planta de la banda de metal
que sirve para fabricar la ofpsula, despuds de su paso entre
los rodillos estampadores que hén maroado sobre el metal las
combas que se desea encontrar sobre la cédpsula, y principalmen—
te las norizontales atiesando, en su anchura, les bandas que
constituyen el faldédn de dicha ocipsula.

Las figuras siguientes se relacionan con el utillaje de
fabricaeidén y con la méquina que lo utilizsa, asf,

La Tig. 82 es un plano parcial de la corona de lg matriz,

La fige. 92 es un corte parcial segin la lfnea I-II de la
fig. e,

La fig. 102 es un plano parcial, visto por debajo, de 1los
aprieta~fejuelos.

La fig. 11% es un corte parcial segin la lfnea ITI-IV de
fig. 1o0&,
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La fig. 122 es una viste parcial aei apriéta—tejuelo inte~
rior.

La fig. 132 es un corte vertical representando el conjunto
del punzdén, sprietae-tejuelos y matriz, y

La fige 142 es una vista esquemética de una méquina capaz
de fabricar las cépshlas de esta invencién y decorarlas.

Segin el ejemplo de las figuras 12 a 3B, se vé que los pli-
egues del gollete o de la moldura en anillo son de enphaura dé-
b1l y estén estrechados despuds de que la ocfpsula hé sido colo-
cada. Por el contrario, las bandas rigidas y mas anchas previs-
tas gobre la parte baja del faldén, permanecen ihdeformadss y
solamente los pliegues en hueco o en relieve previstos entre
dos bandas sucesivas sufren una deformacidn. Se puede decir
en otras palavras, que la parte baja del faldén esté oconstitul-
da por bandas anonas y rigidas reunidas por charnelas flexibles.

Paxra obtener rigidas las bandas verticales del falddn se
las constituye con varios espesores superpuestos, utilizando
para ello e excedente de metal 'que existe en la parte baja de
dicho falddn. Este excedents es yeplegado bajo las bandas, des—
de el principio de le formaoidn de la céipsula, como se verd
despuds, Son utilizables diversas formas de superposicién, Qe-
gin la dltura de la ofpsula. Cuanto més szl tura tenga, mayor se-
ré el excedente de metal disponible y mas numerosos los espeso-
res de metal que ge pusden superponer.

Una representacién esquemética a gran escala precisa la es-
tructura de la cipsula onjeto de la invencién. Las figuras 4%,
58, 6% y 6%b, son cortes de fragmentos de cépsula, en la parte
inferior del faldén. EL espesor del metel esti representado

por un trazo. Lag figures 4% y 5% se refieren a ofpsulas de

fdlddn ocorto. La fig. 4% muestra una cfpsula en la cual los
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pliegues de un solo espesor estin mercados en relieve respeoto
a las bandas, mientras que la fig. 52 muestra los mismos plie-
gues en hueco., En estos ejenplos, las cfpsules cortas Yemos.
congtan dé un ntimero reletivamente importante de bandas estre-
on;s. Pamblén pueden tener un peguefio nimero de vandas anchas.

La fig. 6% e@s un ocorte de odpsuls de faldén largo y anchas
bandas aplastadas, conforme a la fig. 12, En el caso de faldén
lergo, el nfimero de espesores superpuestos de metal es de cin-
co0, por lo menos sobre una parte de lé anchura ae dichas bandas
La fig. b8 es iguslmente un corte de une ofdpsula de fzldén lar
g0, pero aguf el Srden de superposicidn de 10s oinco espesores
es diferente del representado en la fig. bé,

Para screcer todavia la rigidez lateral dé las bandas ver-
ticales chatas que oconstituyen el fzldén de la cépsula, puede
sexr interessnte dar al propio metal uns mayor rigidez, en el
sentido que se desea, mediante una perticular utilizacién del
nestampe do”. En todas las fabricaciones snteriores de cipsulas
en hoja de'metal, se emplea y4 el estampado que es obtenido por

,presidn sobre el metal cuzndo pasa entre los rodillos de arras-
tre que alimentan la prensa que forma la odpsula. A este ffn,

uno de los rodillos, de acero, estf moleteado, y el otro rodi-
1lo, en caucho u otre materia pléstica, sirve de oontra—ppoye
al gravado. Por este usual procedimiento la benda de metal es
grabada de meners uniforme en toda su anchura, es decir, que
es uniformemente atiesada en todos los puntos seguin dos direc-
ciones rectangulares.

81 en lugar de grabar uniformemente el cilin?ro 1ﬁpresor,
Se reproduce en le superficie del mismo todas las combas qu;
se desemn trazar sovre el te juelo, convenientemente espaociadass,

se encontrari seguldamente estas impresiones en la superficle
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fig. 78 muestra,

de la ofpsula dispuestas como se deseabé. La
a titulo de ejemplo, un fragmento de banda de metal despuéds de
8y paso entre los rodillos estampadores establecidos segin se
acaba de decir. Es suficiente compe.rar el fejuelo ss{ definido
por estampacidn con el gue antes habls sido definido por impre-
sién sobre la bobina, Pera ocomprobar que se superponen exascta~—~
mente. Asf, todas las bandas verticales formando el faldén de
la odpsula llevan, después de acabada, finas combas horizonta-
les gque enderezan P atiesan la-bondda-exterior en el sentido de
la anochura y dejan, al contrario, al metal toda su elasticidad
en el sentido perpendiculare. Se hubieraz podido, desde luego,
utilizar el estampado orientado pera alocanzar otros fines, con-
servando ung impresién diferente pars marcar los sectores del
tejuelo que vendrfan a ser las bandas latersles (nervhos: obli-
cuas, radiales, etc.).

Es Qvidente gue el enmpleo simulténeo de metal impreso de
antemano sobre bobing y el estampado orientado delineando el
tejuelo obliga a una exacta coincidencia de la impresidn y del
es tampado. Esta coincldencia debe ser corregida contfnuamente
y vigilada pare evitar los efectos acumulativos de las pegque-
fias desviaciones. Preferiblemente, se ootiene esta correccidn
por un dispogitivd automdtico. 4 tftulo de ejemplo, describi-
remos después un dispositivo de este clase utilizando un proce-
aimiento foto-eléctrico.

La odpsula objeto de la invenocién se fuvorica en una sola
operacifin a une ocadencia muy elevada.

El utillaje utilizado para esta fabricacidn puede montarse

-gobre una prensa ordinarias de recorrido suficiente. Est4 ocombi—

nade con un Util cortador del tejuelo en le benda por el mismo

movimiento que forma la cipsula en pequefia embuticidn segin los



1Q

T 15

20

25

30

187977 "

procedimientos nenituales. L& prensz ests pro;ista de rodillos
trensportadores que realizan el estampado y 1la alimentacidn,
los cudl es son gocionados por lu rotzcibn del oiglefizrl o por
movimiento de corredersa. 7

Este Util es del tipo oldsico llamado ”de corola” pero pre~
senta las partiocularidades sigulentes:

La corone de la metriz y los aprieta—tejuelos llevan ner-—
vaduras gque reallizan las bendas del f=21dén y operan las superpo:
siclones de metal gue estas vandas tienen. Las bandas son ter—
minadas ouando pasa el tejuelo a través del cuello de la metriz,

Las nerveduras que ejecutan los pliegues de espesor dnico
estén soportzdas, sea por el punzén, sea por el cuerpo de la
matriz. Bstas nervaduras como son rsdizles y poco profundss,
puede, £% contra-apofo estar consgtituide por unz materia elds—~
tica que se comprime al final de recorrido para aplicar el te—
Juelo sobre le pieza dotada de nervios. Si estas nervadurs
son condiiciaas por el punzén, el cuerpo de l= matriz es de ma-
teria eldstica, y recfproczmente.

Como y4 se hZ4 dlicho, lu superposicidén de espesores es rea—
lizada inmediatamente antes del paso del tejuélo sobre el ocue-
%lo de la m=trliz, a fin de qué el metal sufre la minima fatiga
al franquear la parte acodada. ‘

Se puede también dar sl ouello el didmetro mfnimo para per-
mitlr el paso del punzén. Resulta que lzs cendes son marcadas
sobre una meyor longitud de faldbn y la oépsulé:quada mejsr for.
made. Se puede igﬁalmente fabricar las cdpsulas con falddédn mas
corto.

La csdencla de fubricazcidn puede ser mas elevada que por
los procedimientos hepitusles.

En lo que sigue, y en relacidén con las figuras anexas, des—
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cribiremos, a titulo de ejemplo, unas realizaeidn de la inven-
cién y como puede ser puesta en prictica.

Examinando masg detulladamente el Util de febriczoibn de las
cépsulaes, se desoribird la nervadurz de la metriz y aprieta—
tejuelos, permitiendo estzblecer las bandas verticales del fal-
dén y realizer las superposiciones de espesores.

La corona de la mutriz (figuras 8% y 92) lleva tantas es-
trias radizles 3 ocomo el faldén bandas vertioaies. Estes es-
trias tienen una anchurs uniforme correspondiente a la de leas
bandas verticales a ontener sobre la c¢épsula. Los sectores angm‘
lares que Separan a estas gurgantas y delimitan los excedentes
de metal a repleger son huecos, gegin sus bisectrices, con ung
profundidad que disminuye desde lz periferia de la corona nus-
ta uﬁ punto situado ceroz del virtice del seotor. Estus cavi-
dades lleven lz refeficia o seﬁalli. Los sectores angulares
éstén truncados nacia su vértice, de suerte que conservan una
una olerta anchura en el punto 4b donde desembocan sobre el
cusllo de la matriz. Este anchura corresponde a la ocantidad de‘
metal que se deéea conservir u espesor \nico, entre las bendas,

para practlcar los pequefios pliegues verticales que serén mar-

"cados en la matriz al final de la operacidn.

Ek:aprieta—tejuelo exterior (figuras 108 y 112) lleva dien-
tes radinles 5 que enfrentan con las cavidades 4 de la corons
de la matriz. Pueden iguulmente, con ventaja, llevar szlientes
b de menor relieve que enfrenten con las gergantes o estrias
3 de la corona de la metriz, |

El aprieta—te juelo interior 17 lleva dientes en forma'de
espitula 7 que descienden en les gurgantas radicles 3 & fuer—
zan al metal a tomer lza formsa de estas gergantas.

Entre dos dientes sucesivos del aprite-tejuelo interior
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esti dispuesto un arco 8 dejando libre paso a los pliegues que
se formen mientras el tejuelo es arragtrado por el punzén ha—
eia el Tondo de la matriz.

A estos dos aprieta~tefjuelos esenciales es dtil afiadir un
aprieta-tejuelo central 9 (fig. 138), siendo tronco-cénica la
perte operante del mismo y quedando sostenida ligeramente so-—
bre el cuello de lea matrize.

Bl @Gtil no funciona correctamente mas que si los diferentes
elementos qus lo componen obran sobre el tejuelo en el 6rden y
en el instante preciso. Los aprieta~tejuelos exterior ¥ éemtralt
llevan, desde luego, lo que desples es lu vuelté del a;rieta-
tejuelo interior, a fin de que el punzén arrastre &l tejuelo
husta el findo de le mutriz.

s igualﬁente necesario que la presién ejercida por cada
aprietaptejueio sobre el tejuelo esté uniformemente repartida
gobre toda la olrcunferencis del te juelo siendo asimismo impor-
tante que el metal acepte soportarla sin riesgo de desgarrarse.
Esto implica, perzs cuda aprieta~tejuelo, 1a'presencia de resor-
tes regbableé Yy que toman apoyo gobre una pieza mentenidaz fija
durante el trabajo sobre el tejuelo.

La fig. 132 representa el conjunto del ﬁtil.gue forma l1a
cZpsula. Se vé el porta-punzén 10 solidario del cuerpo de pren—
sa, soore el oual esté montado el punzén 1l ocuys extremided 12
lleva los salisntes que provooan el Plegado de acabado.

Los manguitos 13, iguulmente solidarios del cuerpo de la

Prense, 8lrven pera guisje de las columnas 14 portudoras del

' equipo de los aprieta~tejuelos.

Este equipo se oompone, de plato 15 fijado a las columnas
14 pero ouya altura es reglable por medio de las tuercas 16.

Bl plato 15 sirve de punto de apoyo a los aprieta—tejuelos,
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gs 17 ¥y 16. El aprieta—tejuelo 9 es sclidario del plato 15 me-

diente los vistagos reglables 19. EL aprieta~tejuelo 18 esté
suspendido por los remates ensanchados 20

La presién del aprieta—tejuelo 1Y es ejercida por lo resore
tes 21 reglables por medio de los tornillo 22. La presién del
aprieta-tejuelo 17 es ejercida por los resortes 23 reglabples
mediante las {uercas 24.

En este montaje, el aprieta—tejuslo central g np époya SO=—-
ore la matriz. Bstd simplemente mentenido por medio del ensan—
chamiento 20 a pequeiz distamcia de dicha muitriz para aplastar )
los pliegues sin estorbar el paso del metal del tejuelo. Evi-
dentemente, se puede prever que esta posicién se regle con la
ayudsa de resortese.

La parte hembra del Gtil reposa soore lz corredera 25 de
la prens: y comprende, la corona 20, laz pieza de fondo 27 por—
ta&ora del punzén de grapar 28 y un anillo troncpoénioo 29 de
cuucho, estando aicho anillo apretado entre lz placa de apoyo
30 y 1a pieza de fondo 2/. En fin, un menguito troncocénico 31
es golidario de 1la coronz Z26.

Quede bién entendido que, la parte macho del dtil hubiera
podido ser montada sobre la corredera y lu parte nembra soore
el cuerpo de lu prensa.

El dispositivo funciona de la minera siguieite:

Estando el dtii avierto, la correaerz 25 y la parte nembra
del mismo se dirigen hacia la cabeza del punzéu y en el camino
el dtil de corte (no representado) corta un tejuelo en la ban-
da de metal y el tejuelo es nmeunteuido en su lugar entre la co-
rona 20 y los aprietu—tejuelos. |

El aprieta~tejuelo 18 viene & ponerse en contacto con el

primero, aplica el tejuslo y 1o extiende fuertemente segin las

-
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lzg bisectrices de los seotores anguleres 4 de la corona 26,

El aprieta-tejuelo 9 soporta enseguide y desciende en el
cuello de la matriz arrastrando ligercmente al tejuelo y mar-
cando fuertemente las nisectrices.

El aprieta-tejuelo L7 llege ¢l @ltimo aplomado respecto &
las gorgentas 3 de la corona 26, En el mismo momento, el ensan-
cnemiento gé toca los almohadillados de la corona 26, arrastran-
do dilona corona en su movimiento de ascenso a todo el equipo
névil.

Cuando el tejuelo toca al punzbn 1ll, este lo arraétra nzgta
el fondo de la matriz. _

El difmetro exterior del tejuslo disminuye, los dientes es—‘
patuludos 7 del aprieta-tejuelo 17 llevan al fondo de lés gar-
gantas y el excedente de metul, correspondiente a los sectores
angulares, forma un¢ especie de cornetas limitadas de un lado
por la bisectrices que estén fuertemente apoysdas sobre la co-
rona, y del otro por el porde vertical de 1l gargenta inmedia-
tee

Se vé que, gsf mentenido, el excedente de metal es empujado
& una y otra parte de ozda bisectriz y dirigido por enoima de
lag gergentas vecinag., Los dientes espatulados [ que son muy
delgados en su extremidad, vienen a quedar recubiertos por el
metal a medida que aumenta el excedente.

Los pliegues son asf conducidos a2 su sitio por una combina-
cién de tensiones y de impulsos. EL aprieta-tejuelo central ace-
ba de aplastarlos para facilitarles su paso por el cusllo.

En fin de recorrido, el punzén 1l '; arrastra consigo, en
una pequefia distancia, a las dos places 30 y 27 que fuerzan al
enillo 29 a progresar hacia la parte estrechada del cono 3l. EL
anillo 29 es comprimido sobre los nervios dkl punzén ll y forma
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~los pliegues de espesor finico.

El anillo 29 hubiera podido ser comprimido por cuzlquier
otro medlo mecdnico o hidrdulico.

La ofpsule terminads desoansa sobre el punzdén durante el re~
corrido de retorno hasta que este sez liberado del equipo de los
aprieta-tejuelos. En este momento, el punzén pivotea slrededor
de un eje un fngulo suficiente para enfrentarse con una oznal de
salida por la cusl es arrojads la oépvsula bién mecénicamente o
por alre comprimido.

El dtil cuyo funcionamiento aczbamos de describir, si bién
es utilizable sobre uwna prensa ordinuria, puede ser ventajosamen—
te empleado sobre unw prensa especial (fige. 142) gue permite e-
fectuzr automiticamente lz decoraciédn de las cépsulas.

Esta prens: se compone de un clerto ndimero de punzones il
montados sobre un tambor rotatorio 32 gue conduce sucesivamente
a los punzones a enfrentarlos con unz mutriz 33. El tambor 32
esti montzdo sobre un eje con sus cojinetes en un soporte soli-
derio de lu banceda 34 de la prensa. La matriz 33 esté4 montada

gobre dich-a bancada 34 con ayuda de una corredera 35 y esté a-

 nimada de un movimiento rectilfneo alternativo mediante un sis-

tema de biela 36 y manivela 37.

Lz matrliz 33 lleva el punzén de corte, mientras gue la pla-
oz de corte es solidaria de l& caja 38 que soporte al equipo de
los sprieta—tejuelos y gue estd fijauda sobre el basamehto 34.

Por encimz del bastidor y soportado por pilares que desocan-—

san sobre 81, estd montada la cuna 4b que contiene el dispositi-

vo de alimentacién de la méquina. Este dispositivo comprende, u-

n: bobina de metal 41 previamente coloreads e impresa, giratoria
sobre un eje horizontal, un rodillo estampador 42 provisto de

los convenientes grabados, un rodillo de oontra—apoyo 43 montado
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en una gzlga- 44 pudiendo osciler alrededor de un eje 571 parale-
lo'al del rodillo de estampar y constantemente solicitads por
un resorte 47 que apoya al rodillo de contra—apoyo sobre el es—
tampador oon una presidn guficiente.

ElL rodillo de estampar es arrastrzdo mediaﬁte ﬁna cadena
por el pifién 45, calade sobre el pifidn 59, iguelmerte acciona-—
do por medio de una czdena por el pifién 56 solidario del eje
del tamborxr portae—punzoneg. El movimiento de todo el dispositi-
vo estd mandado por an estribo fijado a la corredera 35 que,
hacie la extremidad izquierda de su recorrido, viene a contac-
tar con uné palanca-leva 51 ligada por uns biela 52 a un trin-

quete 53-54 soliderio de un pifién dentado 55 montado loco so~

~ bre su eje. Este plfin 55 engrana con un piiién dentado 60 cala=-

do sobre el eje del tambor porta—punzén 32 y por su intermedio
argastra a lé vez &l tambor por ta—punzén y a los rodillos de
conduceidn 42 y 43.

De zcuerdo con lo precedente observeremos:

12) que la corredera 35 ataca & lu palanca-leva 51 hacia el
final de su recorrido de retorno; entonces la cépsula estd for-
mada y ocubriendo al punzén 11 que esti en el eje del dtil:

22) que en este momento el punzén es desprendido del Wtil
Yy puede girar con el tambor 32;

39)'que en este momento, lguzlmente, estZ{ libre el paso en-
tre la matriz y la caja de loa aprieta-tejuelos 38, de suerte
que la banda de metal procedente de la bobina 41, y oprimida
entre 1os rodillos 42 y 43, puede descender entre 33 y 38 bejo
lz secidn de ls rotacién de dichos rodillos. Los difmetros res—
pectivos de los piflones 55-60-56-59 y 45, y del pifién soportado
por el rodillo 42, son tales que, cuzndo la corredera alcanza

el extremo de su reoorrido, de una parte el punzén 1l llevando
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1z cofpeula pasa a la posicidn siguiente y es reemplazado por
un nuevo punzdn que se situz en el eje del Ytil, y, de otra
perte, los rodillos ig ¥ 43 nhén arrastrado una cantldad sufi-
ciente de metal para que un nuevo tejuslo pueda ser cortado
por el punzdn cortedor solidario de la matriz 33, cuando esta
vuelva =z emprender su recorrido heoia la derecha.

En el ejemplo representado, el tambof porta—punzén lleva
cusz tro punzones y giraz un cuarto de vuel ta en cada recorrido
completo de la corredera. Oada punzdn toma por lo tanto cuatro
posiciones sucesivass

12) en el eje de le matriz que le cubre con una cépsula;

22) en posicibn verticzl, con l& parte alta de la oépsula
dirigida hecla arriba donde puede recipvir la impresién de una
ozbeza selladora 39 sincronigzada con lz prensa;

32) en posicidn horizontal opuestza al Util;

49) en posiocién verticual, la cdpsula dirigide hacia abajo
siendo entonces arrojuda por un medio'mecéhioo 0 neumético y
cayendo en le ocanal 40.

Le méquina l}eva iguclmente los dispositivos aseguradores
de lz coilncidencia automitica de la impresién (hechs de ante-
m=no sovre el bobinado) con el estempado marcado por el rodi-
llo estampador y ocon el punzdén de corte que cizalla el tejuelo.

Los dispositivos elegidos a tftulo de ejemplo estén consti-
tuidos, por una cajita 48 conteniendo unz célula fotoéléctrica
y un mangntial de alumbrado provisto de un sistema éptico que
concentra los rayos luminosos soore un punto elegido para que
se reglejen sogre la océlula después de hzver incidido la bande
de metal, HL punto de impecto de 1los rayos lumincsos esté si-

tuado sopre el margen de lz venda de matal exterior a los te-

_Juelos. Lz célula esté ligada por las conexiones necesarias
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a un amplificador ouya corriente de selida acciona un relais
cerrando un circuito de alimentacién atravesado por una poten-—
te corriente que se nwuce pusar g los vobinados de dos electro-
imenes ig‘y 50. Lag conexiones eléctricas, el amplificador y
el relals son de tipos usueles y no nén sido representados.

Cuando la corrienfe de alimentecién atraviesa los circuitosl
de los electros, el electro-imén 50 atrae a la parte inferior
de la gelgu 44. Esta gira ligeramente alrededor de su eje 51
venciendo &l resorte 47, ¥ sepzra al rodillo 43 que cesza de es—
t2r en contacto con le benda de wmetal y rodillo estasmpador.

Al mismo tiempo, el electro—imén 49 atrae hacia sf al pe-
quelio frotador de acerc 58 que se aplica sobre lz banda y la
muntiene sélidamente en su posicién.

Resulta que, durante la acoifn de los electro-imanes 49 y
50, el rodillo 42 puede continuar glrando sin que la banda sez
arrastrada, Esta, por el contrario, estd inmovilizada en la po-
sicién exacta que tenfa en el momento en que el clircuito de los
electro-imanes hé sido cerrado.

Para reslizar le sincrbnizacibn, conviéne desde luego ha-
cer notar que el rodillo estampador 42 esti mecénicamente liga-
do, de manere inveriable, a la oorredera 35 de la prensa que,
en cada recorrido, lo hice girar un #éngulo oconstante. FlL #rea

recortada por este 4ngulo sobre le circunferencia del rodillo

. puede corresponder exactamente a lz distancis existente entre

los centros de dos teluelos sucesivos. Este distaﬁoia es igual
al difmetro del tejuelo aumentada en la anchura de la pérdida
dejada entre dos tejuslos. la coincidencia entre el estampador
Yy el punzén de corte resulta pués del cdloulo de la transmisi-
én del movimiento y del cflculo del didmetro del rodillo estem—

pador cuya ocircunferencia debe ser un miltiplo exacto de la
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distancia entre 1los centros de dos tejuelos dejando, entre los
dos tejuelos, unc degperdtedo ligeramente mas anche que la que
es conducide sobre la vanda impresa. En otros términos, los
centrog de tejuslos sobre el estampador\estén ligeramente mas
separedos que sobre lz banda de metal impresa.

Bsto, siendo reuligzado, bazgta orear sobre lz banda de mé-
tal, muy cerca del borde de la misma, en el espascio muerto en—
tre dos tejuelos, sefiales (fig. 3% N21) oconstituidas por un
trazo impreso o una perforacidn, reslizade 2l mismo tiempo que
la impresidn. Cuundo la referencia 1 page delense del rayo lu-—
minoso que hiere la célula, la diferencia de iluminaecién que
resulta detiene la accidn de dicha célule y, por consigulente,
el olerre dbl oircuito de los electro-imanes. La benda es in-
mediatamente inmovilizada y el rodillo estampador continua gi-

rendo un Zngulo Infimo, durante un tiempo muy aorto, sin arras—

trar 1o bands de metal que no esti apretada sobre s superficie

Ouando la corredera estd zl. extremo de su recorrido y ﬁé
aczbado su accién sobre la pslanca—leva 51, se provoca la re—
apertura del circulto de los eleetro-imanes cortasndo lz 00——
rriente de Balide del amplificadd®, o por otro medio. Este
oircuito es restablecido en el momento deseado parsz Yue el dis-
positivo esté presto a funcionar de nuevo.

Seglin lo que precede, la coinocidencia entre 12 banda de
wetal impresa y el rodillo estampedor es obtenida no utilizan-—
do tode la anchurs de la wermz conducida sobre el rodillo es—
tampador, y desprendiendo y parzndo lz banda de metzl mientras
desfila delante de ella el arco del rodillo estampador corres—
pondiente a la anchura de la merie en.exoedente. Hay pués po-
sitiva correccifn y puestz en corcondancis en cada vuelta de

la miquinae
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Igualmente, se nuviera podido reemplazar la acoibn de levantar

que aplicamos al rodillo 43 po? un desembrégne_del rodille 42 ©
por el levantamiento del fiador del trinquete 53 bajo la accién
del electro~imén 50.

La 1nvencién,<dentro de su esencielided, puede ser o?jéto de

‘variantes que asimismo quedarin protegidas siempre que ostenten

les carasterfsticas de aquella, y& que los casos de realizacién
antes desoritos, lo hén sido a tf{tulo de ejemplo, no limitativo

siné ilustrativo para la me Jor comprensidn del invento.
N © T &
Heona la aesoripcién del presente invento, se declaran co—

mo nuevas ¥ de propia invencién las :eivihaicaciones siguientes:

l.~- Procedimiento perfeccionado de fabricacién de cépsulas

para botellas, cépsulas que destinadas a cuorir el cierre de los-

reciplentes, son del tipo plegado partiendo para su ootencién de
delgados tejuelos de metal, aleacién o materia pléstice, carao-~

terizado porque, antes de la formacién de la cépsula y de los

.pliegues, se imprimen soore el futuro tejuelo los motivos gri-

ficos o leyemdas en forme espaciada pera que, une vez formados

los pliegues quede tal impresién con la debida continuldad, ¥y

" porque tamvién antes de la formaocién de le cépsula se efectia

sobre. el tejueio, en su oaso,un,ostampado d9éuorte que se oorres-
ponda con la impresién necha soore la pende destinsdas a formar
la cépénla,_esfanao sincronizado el estampado con la impresién
mediante un dispositivo fotoeldotrico, por ejemplo.

2.= Procedimiento, segin se reivindica en la 1, caraoterizaé

do porque, la utilizacién del dispositivo sincronizador fotoeldo-
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trico 88 gues los rayos concentiados de un mansntial lumfnico

una vez que inciden sobre la Sanda de metel se rerlejan sobre
una célula fotoeldctrica pasando luego a un amplificador que,
por ﬁn relevador acciona la corriente de alimentaciéﬁ de dos
elsctro-imanes uno de los cueles actia sobre el rodillo estem-

pador y el otro sobre la banda, en la cual, una perféracidén, por

ejemplo, practiceda en 1los espacios muertos entre fejhelos, ne-

cha al mismo tiempo que‘ia impresién, causa, al ser incidida
por aquel rayo luminoso, una diferencia de iluminacién en la cees
lula, que se traduce en cierre de circuto de alimentacidn de los

electro~imanes con la consiguiente inmovilizaocién de banda y

‘glro de rodillo estampador sin arrastre de aguella, provocando

le apertura de circuito el despi¥amiento de la corredera que so-

.porta la matrigz de embuticién.

Je=~ Procedimiento, segﬁq‘sgvreivindica en las 1 y 2, carac—

térizado porque, la coincidencia entre el estampador y el pun-

- 2zén de corte de tejuelo resulta del céloulo de transmisiones y

del didmetro del rodillo estampedor cuya circunferencia debve
ser un m-dliiplo exacto de la aistancia entre dos tejuelos, de-
jando entre estos un sobrante ligeramente mas ancho que 1o con-
ducido sobre la vwanda impresa, 0 sea que 1l0s centros de tejuelos
soﬁre el estampador estén ligefamenté ﬁas separados que sSobre la
bande de metal impresa. ‘

4 .~ Procedimiento, segin se reivindica en la 1, caracterize-
do porque, la embutioién de la cépsule se nece en prensa dotada
de Gtil tipo QQQrolaP comprenaiendo pﬁnzén embutidor, ooropa'de
matriz y treefjuegos'de aprieta tejpelos,-llevgndq nervioglque
realizan las vanaas del faldén y operan las superposiciones de
metéi, pudiendo estar los nervios ejecutantes de los pliegues

de espesor sencillo sovre el punzén o sobre la matriz, siendo.
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tales nervios radiales y poco profundos con oéntraapoyo de una
materia eléstica, por ejemplo, comprimida al final de recorrido
para elicar el tejJuelo sobre la piezae dotada ae nervioé, pﬁdien—
do ser la prensa & emplear del tipo sorxriente o esgecial, en
cuyo caso se la dote. ocon tembor rortador de variog punzones qué
vienen a recibir, en cada_vuelta‘del t;mbor,’una cépsula en el
cuerpo del dtil, y cuyos punzones transfieren, por la rotacién
del tembor, a la cépsula bajo una caveza timbradora y despuds
la eufrentan con una canal de selida nacia la ocusl la cépsula
es expulsada, neumitica o mecénicamente.

5= Procedimiento, segin se reiv;nﬁica en les 1 y 4, carac-
terizado porque, como resuitado de la accién escaignadé de los

Juegos de eprieta~tejuelos cou 1os nervios resultan los faldo-

.nes con dos series de pliegues distintos, a saoer, una serlie de

pliegues muy prdximos y de pequefia anonura en la parte central
del tejuelo, cuyos pliegues son susceptivles de estrecharse

cuando le cdpsuls.se coloca, y otra serie de pliegues anchos y

aplastados sovre le perte periférica del tejuslo, cuyos plie-

‘gues conservan sensiblemente su forma y su aspecto despuzs de

colocada le cépsula en 1a boca del recipiente, siendo los pri-
meros de un solo espesorx y los segundos de espesor mdltiple, u-
nidos per'peqﬁsﬁoé pliegues muy el4s%1008 oreados en relieve o
en hueco respecto a les bandas de 108 que unen. .

A6.- Procedimiento, segin se reivindica en las 1 y 5, carac-
terizado porque, la fdrmacidn de ios pliegueq'anchog de espesor
miltiple se consigue por replegado del metal sobrante desde el
ﬁrincipio de la formacidén de la.cépsula, pudiendo estamparse en
el tejuelo, autes de la embuticibn, una serie de ondulaciones
de pequefia amplitud que réfuerzan‘la rigidez del faldén,

7+~ Procadimiento, seéﬁn se reivindica en las 5 y 6, cérac-
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terizado porque, los pliegues ancnos creados en lajembutioidﬁ\

del tejuelo® pueden tenér sus bordes paralelos o ligeramente di-
vérgentes estando esta serie de pliegués delimitada respecto a
le de la zona central del tejuelo, 0 interpenetradas entre sf

8.~ Procedimiento perfeccionado de fabricacidn dekogpsqlas
pera botellas. ' ‘

ngﬁn se descrive y Teivindica en la presente memoria gue
'oonsfa de veintidos hojas foliedae y mecanografiadaa.pbr una 80—
la cara y de cinco léminas de dibujos. |

Madrid, veintisiete de Abril de mil ﬁoveoiéntqs ouéregtg.
y anueve.

ALBERTO ERCOLE. o . o,

' JAIME 1SERN MIRALLES
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