PATENTE DE INTRODUCGCCION

= === = == IrmmmEnIIION =

a favor de
CAPSULAS METALICAS, S.A. = de nacionglidad espafiola - do-
miciliada en Barcelona, Avdae. Roma, N2 123, | E |
por:
Procedimiento para 18 fabricacidn de cépsulas metélicaé

para botellas”,
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Memozxia descriptilive

La presente patente tiene por objeto un procedi—
miento para fabricar las cdpsulas metdlicas Utilizadas‘comqg

mente para cubiir y proteger el tapén y parte del gollete
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de las botellas o de otros envases gimilares, cuyo procedi-
miento representa una notable simplificacién y economfa
sobre los procedimientos usuales de fabricacidn de taies
cépsulas por estampacidn y estirado de una hoja metélioa.
Esencialmente, este procedimiento odnsisté en
cortar de una hoja metdlica, de alumihio o de una alegcién
conveniente, una tira de dimensiones correspondientesjal
desarrollo del cuerpo de la cdpsula, aplicandose estaitira
gobre la guperficie lateral de un mandril o macho cilfndrico
o ligeramente cdnice, sobre el que se arrolla para former
un tubo, edhiriendo entre sf sus bordes extremos sup@?pues—

tos medisnte un adhesivo o por otro procedimiento convenien-

+te y de manera que el borde extremo del tubo asi formado

sobresalge en une ciexrta extensidn del extremo del macho.
Bste borde sobresaliente del tubo se dobla luego sobre el
extremo del macho formando un reborde interior, y sobre es-
te reborde ge aplica un disco, recortado de la misma hoja
metdlica, y que se adhiere igualmente por medio de un:pega-
nento o por otro procedimiento conveniente sobre el citado
reborde interior del tubo que forma el cuerpo de la cépsu-
la. ‘

Egte procedimiento es especialmenté apxopiado
para la fabricacidn en forma continua de cépsulas netgli-

cas, medisnte el empleo de una méguing provista de ma se-

rie de machos en momtaje giratorio, situfndose sucesivamen-

te cada uno de eollos frente a los digtintos drganos dé tra-
bajo que ejecutan éada una de lag operaciones del proéedi~
mientos - ‘

A continuacién se desoribe més detalladanmente el

procedimiento objeto de esta patente, especialmente en su
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aplicacidn a le fabricacidn en forma continua de cdpsulas
metdlicas, haciendo referencia al plano adjunto, en él cual,
La figura 1 representa parte de uma hoja metalica
de la que ge cortan las tiras con las gue se han de formar
las capsulas. %
Ia figura 2, representa, en seccién axiali uno
de los machos utilizédos para la formacidn de las céﬁsulas;
Ias figuras 3, 4 y 5, Tepresentan otras tantas
fases sucesivas de fabricacidn de una cépsula. v‘
Las figuras 6 y 7, representan en alzado, baroia_]_.;

[

mente en seceidn, y en vista perspectiva, respectivamente,
|

una cdpsula terminada.

Para la fabricacidn en forma continua de oépsulas
metélicas segin el presente procedimiento, se parte de una
hoja metdlica -1-, de aluminio o de una aleacidn convéniente,
de anchura correspondiente a la Jongitud del desarrolio del
cuerpo de las cédpsulasg, de la cual se cortan tiras —p- de
anchura correspondiente a la altura gue han de tener ias oép
sulas y dando a sus lados mayores ~3~ una ligera curvatura
gi las cédpsulas han dé presentar una cierta conicidad.

Cada ma de las tiras =-2- asi obtenidas seilleva,
mediante un dispositivo transportador apropiade, a una méqui
ne gue comprende una serie de mandriles o machos -4~,idis~ A
puestos en nontaje giratorio y provistos interiormenté de
un conducto ~5- conectado a un aparato de aspiracién,?y que
comimica con el exterior a través de una serie de oriﬁicios
laterales —6~. Cada una de las tiras metdlicas ~2- eséapli-
cada sobre uno de estos machos —-4~-, qued.ndo retenida]so—
bre el misme por efecto de la aspiracidn produvcida a ﬁravés

de los citados orificios -6- y, mediante un drgano gque gira
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262588
alredcdor del macho —4-, se arrolla gobre el mismo forman—
do como un tubo ~7-, cuyo borde extremo -8~ sobresale en una
corta extensidn del extremo del macho —4=,

Los bordes extremos ~9- de la tira -2- que forma
el 4ubo ~T~, quedsn solapados segun 1ineas 1igeramenté con=
vergentes hacia la base mayor del tubo =7-, por efecto del
paralelismo de estos bordes ~9- de la tira -2- y de la coni-
cidad del *tubo =7-, y se adhieren entre gi para formai el tubo
bien sea por presidn eonvenienteAdespués de aplicar uh pega-—
nento sobre uno de ellos el menos, bien por soldadura en ca-
lisnte, para lo cugl, la hoja metdlica ~1- se recubreﬁpre—
viamente de un barniz termosoldable, empledndose preferible—
mente este sistema de goldadura en caliente cumando el material
de 1a hoja metdlica -1- 28 buen conductor del calor, como por
ejemplo el aluminios . :
Una vez obtenido de esta manera el tubo —7-,
ge procede a doblar el borde sobresalimmte -8- del mismo so-
bre el extremo del macho ~4-, por ejemplo mediante 6réanos
excéntricos montados sobre un soporfe_giratorio,,para@formar
en dicho extremo del tubo ~7—- un reborde interior -~10+, sobre
el cugl se aplica luego wn disco ~1l- troguelado @e 14 misma
hoja metélica -1-, o de otra similar, el cual queda retenido
sobre el axtremo del macho =4— por efecto de la aspirécién
producida a través de un segundo conducto interior -12- del
mismo que desemboca en-otro conducto circular -13-, a?ierto
al exterior a trevés de una serie de orificios -14-. ‘
Bl disco —1l~ ge sdhiere luego al reborde interior

~10~ del tubo -7~ por medib‘de un pegamento o por goldadura
en caliente, de la misma manera descrite enteriormente res-

pecto a log bordes ~O~ de 1 tira ~2~, obtenibndose la pre-
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5ién necesaria por medio de un punzdén -15-, €l cual puede
estsr provisto de grabados ~16—- que determinan las corres—
pondientes inseripciones o dibnjos en relieve ~17- en la
cabera de la cdpsula terminada, la cual eg desprendida auto-
naticamente del macho —4- por la accidn de una corriente de
aire a presién insuflada a través del condueto -12- y. e los
orificios de galida =14-, |

Debe entenderse que en 1a préctica podran variarse

diversos detalles de ejecucidn de este procedimiento 5in que

por ello se alteren sus caracteristicas esenciales,

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de odpsulas
metdlicas para botellas,caracterizado por cortar de uﬁa
hoja metélica una tira de forma y dimensiones correspéndien~
tes al desarrollo del ouerpo de la cdpsula, aplicar eéta i~
ra alrededor de un macho de forma apropiada, adhiriendo en-
tre si, mediante, un pegamento o por otros medios, sus bor-
des extremos solapados para formar un tubo ocuyo bordezsobre-
gale en una corta extensibn del extremo del macho, rebatien
do & ocontinuacion este borde del tubo sobre el extremd del
macho para formar un reborde interior sobre el cual sé apli
ca luego un disco troquelado de la misma hoja metdlica o de
otra similar, que se adhiere a dicho reborde de la mi%ma
manera que 1os bordes extremos de la tira. ’

2.~ Procedimiento para la fabricacién de cédpgulas
metdlicas para botellas, segin la reivindicacién anterior,

caracterizado por emplear un macho provisto interiormente



10

15

20

25

30

-6 -

2
962588

de un conducto conectado & una bomba de aspiracidn y que
comunica com el exterior a través de orificios laterales,
cuya aspiracidn retiene la tira metdlica aplicada sobre el
macho, arrol¥ndose luego la tira sobre este macho por me-
dio de un drganoc giratorio alrededor del mismo. ‘

3.~ Procedimiento para la fabricacién de cérsulas
metdlicas para boteilas, gegin las reivindicaciones aﬁter;g
reg, caracterizado por utilizar un mecho provisto de un ge=
gundo conducto interior de aspiracidn, que se abre a ﬁravés
de una gerie de oiificios repartidos en el extremo de@ macho,
cuya aspiracidn retiene el disco de hoja metdlica al ser apli
cado contra el reborxde interior del tubo, sobre el ouél EL
ejerce luego la presidn necesaria por medio de un punzdne

4.~ Procedimiento para la fabricacién de cé?sulas
met&licas para botellas, segin las reivindicaciones ahterio-
res caracterizado por expulgar del macho la cépsula términada
mediante inyeccién de aire a presidn, a través del conducto
interior que desemboca en el extremo del mismo. |

5.~ Procedimiento para la fabricacidén de oépsulas
metdlicas para botellas,'segdh las reivindicaclones anterig
res caracherizado por partir de una hoja metdlica de ﬁn ma-
terial buen conductor del calor revestida de un barnié ter-
mosoldable y efectuar la adherencia de los bordes ent%e—
mos de la tira arrollada para formar el tubo y del diéco
sobre el reborde interior de este tubo, por aplicacidn de
calor y presién convenientes. |

- 6o~ Procedimiento para la fabricacidn de oéésulas
metélicas para botellas‘segdn las relvindicaciones anterio-
res, caracterizado porque el punzdn que ejerce la preéién

necesaria para la fijacidn del disco sobre el reborde del
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tubo, lleva grabados inscripciones o dibujos que aparecen
en relieve en la cabeza de la cdpsnla terminada.
7.~ Procedimiento para la fabricacidn de capsulas

metédlicas para botellas.

Esta memoria congta de siete hojas folisdas y es~

critas a mdquina por una sola cara.
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