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Este invento se relaciona con ciertas mejoras en com 
trucción de máquinas formadoras de recipientes, mejoras que se 
exponen en esta descripción y que se ilustran en los dibujos 
anexos. Los dibujos forman parte de la descripción.

El invento consiste esencialmente en las novedosas 
características de construcción que se señalan en forma exten­
sa y concreta en el capítulo reivindicatorío que se guiará a 
la descripción. La descripción, a su vez, contiene una expli­
cación detallada de las modalidades aceptables del invento.

Una de las finalidades de este último* consiste en 
idear una matriz que for,e su propia base y que se desprenda fá­
cilmente de la máquina, con el objeto de reemplazarla por otra 
de dimenciones, forma o estilo distintos.

Otro objeto deí invento consiste en construir una 
matriz que carezca totalmente de partes móviles, o que sólo 
las tenga en pequeño número, y que por consiguiente sea de gá- 
cil manufactura, de mayor duración y de una actividad más posi-j- 
tiva al embragar cooperativamente con el mecanismo del émbolo, 
en la formación de las paredes dá la caja o recipiente y en la 
mutua unión de ellas, aparte de que haga posible una estructu- 
-ra resistente y durable.

Otro objeto del invento consiste en idear una má- 
triz a la que pueda darse la forma de una placa provista de un^ 
abertura, y que pueda disponerse deslizablemente, o suspender­
se o sostenerse de algún otro modo, así como gijarse en forma 
desmontable al bastidor de la máquina y colocarse por debajo
del mecanismo del émbolo, todo ello de tal modo que la abertu-
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ra de la matriz quede alineada con el émbolo del mecanismo res-j- 
pectivo.

Otro objeto más del invento consiste en construir 
una cabeza de émbolo carente de partes móviles, de tal modo qu¿ 
no sea necesario realizar ajustes en ninguna de las piezas, fin­
jas o rígidas, que establecen contacto con los trozos de mate­
rial con que se elaboran los recipientes, con el resultado de 
que los medios formadoree de esos recipientes, sean de activi­
dad positiva en cualquier momento, sin aphrtgrse, en la forma­
ción de las cajas o recipientes, de los trozos de material pre-¡- 
viamente cortados.

Otra finalidad más todavía del invento está en re­
ducir al mínimo cualquier vibración o ruido que hubiere en la 
máquina durante su funcionamiento, haciendo para ello disminuid 
el número de piezas innecesarias de la máquina y limitando los 
mecanismos de funcionamiento á dirigir todo embrague funcional 
con el mecanismo de alimentación, con el mecanismo formador de 
los recipientes y con demás mecanismos tales como el transporté 
dor, todos los cuales son accionados mediante una unidad osci­
latoria accienables por medio de una unidad adecuada, que ge­
nera la energía del caso.

Otro objeto más todavia del invento consiste en in­
cluir, de un modo fácil, un moviminto o movimientos secudarios 
encaminados a otras operaciones que podrían hacerse necesarias 
periódicamente, tales como, por ejemplo, las relacionadas con 
unos medios destinados a cooperar de tal manera que las juntas
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superiores del trozo de material destinado a elaborar el re­
cipiente prosigan hacia adentro hasta completar loe extremos 
del recipiente que se está formando, como parte del funciona­
miento del mecanismo formador de los recipientes y del mecanis­
mo alimentador, mediante una oscilación producida por una uni­
dad generadora de energía*

Otro objeto más del invento es el que se refie­
re al caso en que las unidades farmadoras (digamos por ejemplt 
la cabeza del émbolo y la matriz) deban cambiarse en la máqui­
na con el objeto de endamblar cajas o recipientes de diferen­
tes dimensiones, formas o estilos, a base de material previa­
mente cortados, sin estorbar para nada el trabajo de las pie­
zas de la máquina.

Otro objetivo más del invento consiste en idear 
medios por los cuales se consiga una coordinación perfecta en- 

, tre el mecanismo de alimentación y el mecanismo formador de 
los recipientes, con el fin de garantizar una total exactitud 
en la colocación del trozo de material que servirá para elabo­
rar el recipiente, por encima del cuello de la matriz formado-^ 
ra a modo que embrague con el émbolo, obligándolo a que pase 

- por el cuello de la matriz para formar el recipiente.
Otra finalidad más todavía del invento consiste 

en eliminar la necesidad de ajustes en la portezuela del de­
pósito mismo en relación con la matriz formadora, cada vez qaá 
se desea efectuar un cambio, ahorrándose asi tiempo y trabajo 
en la instalación de ambos y evitando los posibles erroresque 
menudo se presentan en aquellos casos en que se hace necesaria
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un ajuste manual*

Otro objeto más del invente consiste en realizar 
la sincronía entre las piezas activas del mecanismo formador 
de los recipientes y el mecanismo de alimentación, haciendo 
que aú funcionamiento proceda de una unidad oscilatoria que, 
a su vez, es accionada por una unidad generadora de energía.

Otro objeto del invento consiste en idear medios 
por los cuales disminuya al mínimo la posibilidad de que se 
presenten deficiencias en las piezas activas de la máquina,co­
sa que se consigue evitando y eliminando numerosas e innecesa­
rias piezas móviles, entre las cuales están, por ejemplo, los 
reteles, los trinquetes, numerosas bandas, engranes, levas y 
demás mecanismos que se encuentran en otras clases de máquinas 
formadoras de recipientes, con lo cual se viene a simplificar 
la máquina y se evitan demoras, pérdidas de tiempo y de traba­
jo y, en lo general, se acelera la producción en la formación 
de recipientes elaborados a base de trozos de material previa­
mente cortados*

Otro objeto más del inventó consiste en idear una 
máquina formadora de recipientes que resulte versátil en la mat- 
nipulacidn de diversas clases de cajas o recipientes que vayan 
a emsamblarse o a formarse a base de trozos de material pre­
viamente cortados, cajas o recipientes que sean de construcción 
sencilla, de forma ligera y compacta, que puedan manejarse fá­
cilmente y que sólo exijan poco espacio para su instalación.

Otra finalidad del invento es la consistente en 
construir una máquina que sea prácticamente automáticamente en
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su funcionamiento y que exijan poca atención por parte de ope­
rador durante su mantenimiento funcional, íbera de observar 
continuamente el funcionamiento de la máquina y de utilizar bo(- 
tonee y demás medios destinados a controlar el movimiento de 
las piezas activas del dispositivo, con el objeto de arreglar 
las cajas o recipientes.

Otra finalidad más todavía del invento consis­
te en crear una máquina que acelere la producción y aumente la 
cantidad de los recipientes formados a base de trozos de mate 
rial previamente cortado, con el objeto de mantener un rápido 
y continuo abasto de esos recipientes destinados a llevar y em­
pacar los comestibles elaborados por el productor o fabricante 
u otras mercancías.

Otros propósitos asi como las novedosas carac­
terísticas del invento se podrán mejor de manifiesto estudiando 
la descripción detallada que sigue, la cual deberá tomarse en 
ralación con los dibujos que se acompasan y que, a su vez, coB¡s 
tituyen otras tantas ilustraciones de las modalidades acepta­
bles del, invento. Sin embargo, debe que dar entendido que los 
dibujos a que nos referimps se emplean únicamente con fines de 
ilustración y que no se los deberá considerar como definición 
de los limites del invento, para cuyo último fin deberán con­
sultarse las cláusulas reivindicatorías.

En dichos dibujos;
La figura 1 es una perspectiva de la máquina 

formadora de recipientes;
La figura 2 es una perspectiva de la máquina
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formadora de recipientes, en que se hem suprimido las paredes 
de la caja o cubierta con el objeto de ilustrar las conexiones 
del mecanismo formador de los recipientes y del mecanismo de 
alimentación de los trozos de material con los cuales habrán 
de elaborarse aquéllos;

La figura 3 es una elevación lateral de la má­
quina forzadora de recipientes que se ilustra en la figura 2, 
y en ella aparece el émbolo en el momento de hacer pasar un 
trozo de material a través del cuello de la matriz forzadora;

La figura 4 es una vista delantera de la máquina
farmadora de recipientes, en la que se ha eliminado la caja
o cubierta;

La figura 5 as una vista posterior de la máquina
forzadora de recipientes, en que se ha eliminado la caja o cu­
bierta;

La figura 6 es una vista de la máquina formadora 
de recipientes, en que se ilustra el lado opuesto al que apa­
rece en la figura 3, si bien en esta figura 6 el émbolo apare­
ce en su marcha ascendente, separado del cuello de la matriz;

La figura 7 es una perspectiva fragmentaria que 
se ilustra al mecanismo del funcionamiento del mecanismo dei 
émbolo, el mecanismo de alimentación de los trozos de material 
con los cuales se van a elaborar los recipientes y el mecanis­
mo que transporte los recipientes;

La figura 8 es una vista seccional vertical, to­
mada sobre la linea 8-8 de la figura 2;

La figura 9 es una vista seccional vertical, to-
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mada sobra la linea 9-9 de la figura 2;
La figura 10 es una vista seccional longitudi­

nal, tomada sobre la linea 10-10 de la figura 2;
La figura 11 es una vista seccional longitudi­

nal, tomada sobre la linea 11-11 de la figura 2;
La figura 12 es una perspectiva fragmentaria 

amplificada, del mecanismo del émbolo y de la unidad consti­
tuida por la matriz formadora y el depósito, montados y asegu ­
rados al bastidor de la máquina;

La figura 13 es una perspectiva fragmentaria 
amplificada del émbolo y de la matriz formadora, e ilustra el 
émbolo en el momento de haeer pasar por el cuello de la matri:: 
formadora un trozo de material previamente cortado, con el 
cual se elaborarán los recipientes;

La figura 14 es ana perspectiva modificadora y 
amplificada de la matriz formadora y del depósito de los tro­
zos de material previamente cortadod, todo ello como unidad 
m t  cgral,

La figura 15 es una perspectiva posterior de la 
unidad constituida por la matriz formadora y el depósito;

La figura 16 es una perspectiva fragmentaria 
de la unidad constituida por la matriz formadora y el depósi­
to, unidad que va asegurada en forma desmontable al bastidor 
de la máquina;

La figura 17 es una vista seccional longitudi­
nal, tomada sobre la linea 17-17 de la figura 13;

La figura 18 es una vista seccional transver-
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La figura 19 es una perspectiva amplificada del

5

10

émbolo;
La figura 20 es una vista esquemática de las di­

versas etapas de la posición que ocupan el émbolo y el elemen­
tó que toma los trozos de material, seecion&dó y sincronizado 
en su movimiento mediante Aa anidad oscilatoria y la energía 
motriz;

La figura 21 es una perspectiva de un recipiente 
que puede formarse con la máquina formadoza objeto del inven­
to;
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La figura 22 ea una vista 3n planta de un trozo 
de material, previamente cortado, con el cual se forma el re­
cipiente;

La figura 23 es una vista en planta, fragmentar!:, 
de la matriz formadora, en que ae ilustra el cuello de eata 
última y sua elementos constitutivos;

La figura 24 ea una vista seccional transversal, 
tomada sobre la linea 24-24 de la figura 23; "

La figura 25 es una viata seccional longitudinal,
- tomada sobre la linea 25-25 de la figura 23;

La figura 26 es una perspectiva fragmentaria, am­
plificada, de la matriz formadora e ilustra los elementos de 
soporte de los recipientes asi como loa elementos que se em­
plean para doblar las pestañas de esos mismos recipientes, ele­
mentos que constituyen parte de la matriz formadora, y

La figura 27 ea una vista seccional lateral, grâ ;-
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mentaría y amplificada, en que el émbolo aparece en au marcha 
ascendente con respecto del cuello de la matriz fonnadóra y en 
que el recipiente se encuentra casi terminado, si bien, la pa­
red del fondo se halla sostenida por los elementos del soporte 
del recipiente y por los elementos que se emplean para doblar 
las pestañas, en posición de embrague con las pestañas del re­
plante. Eses elementos son accionados mediante un elemento se­
cundario del mecanismo de accionamiento.

Hemos empleado los mismos números de referencia 
para designar partea cprrespondientes en las diversas figuras.

En lo pasado se han utilizado diversos dispositi­
vos para formar las paredes de un material previamente cortado, 
siguiendo para ello lineas de doblez y doblando hacia adentro 
loa faldones, pestañas u orejas de sujeción que se proyectan 
desde los estrenos de algunas de las paredes del recipiente,de 
tal manera que penetran en aberturas o rendijas emplazadas en 
paredes adyacentes, completando asi las esquinas de los reci­
pientes ya formados y asegurándolas entre si. Esto es ha lleva­
do a cabo mediante un émbolo que empuja un trozo de material y 
lo hace pasar por el cuello o abertura de una matriz foimadora.

ián muchos casos, hay unos elementos en forma de 
gancho, o elementos plegadores, que van montados o pivoteados 
en los lados del émbolo con el objeto de abrir las aberturas o 
rendijas de las paredes del recipiente, sujetar loe faldones, 
pestañas o elementos de sujeción y émpujarlos hacia el interior 
del recipiente ya formado, asi como otros dispositivos cuyo ob­
jeto es hacer que loe elementos de sujeción, o faldones, pasen
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a través de unas aberturas practicadas en las paredes del reci 
píente.

Además, juntamente con la matriz formadora se 
han empleado numerosos dispositivos tendientes a hacer más gran­
de o a disminuir el tamaño y la forma de la abertura o cuello 
que va en la matriz formadora, tales como largueros móviles y 
otros tipos de paredes o uñas móviles, etc. Todo esto viene a 
complicar el trabajo funcional del mecanismo formador y requie­
re numerosos ajustes asi como reparaciones e intercambios de 
estas diversas partes móviles y aumenta las doficultades que 
entraña el debido mantenimiento de la máquina.

Con el objeto de que la producción de los reci­
pientes hechos a base de trozos de material previamente corta­
dos se conserve a un alto nivel, es indispensable que el trozo 
del material, que sirve para elaborar el recipiente, se ponga 
en contacto de alineación con la matriz formadora, con la ma­
yor rapidez posible y con un mínimo de desperdicio en lo que si 
refiere a la distancia del recorrido, tanto en la dirección lo: r- 
gitudinal como en la vertical o de descenso, de tal modo que e* 
trozo de material, que servirá para elaborar el recipiente, se 
-deslice prácticamente hasta tomar una posición de alineación 
horizontal con respecto de la matriz formadora y caiga sobre l:t 
cara de esta última. Esto hace también que disminuya la longi­
tud de la carrera que se necesita para que el émbolo ejecute 
sus movimientos de ascenso y de descenso con respecto del cuelgo 
del recipiente.

Estos importantísimos.factores han quedado in-
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oluidos en nuestro invento y, además, se ha evitado el empleo, 
tanto en el émbolo como en la matriz fonaaáora, de piezas mó­
viles externas* Disminuye asimismo el número de piezas funcio­
nales innecesarias de la máquina y el mecanismo de accionamien­
to se limita a dirigir embragues funcionales con el mecanismo 
de alimentación, con el mecanismo Armador de los recipientes 
y con otros necanismos, tales como el transportador de descar­
ga, todos los cuales son accionados por una unidad sincroniza­
dor a que, a su vez, es accionada por una unidad generadora de 
eneigia.

Refiriéndonos a los dibujos, la máquina forma- 
dora de recipientes, que hemos indicado con el número 35, cons­
ta de un bastidor 36 que va encerrado en la caja o dentro de 
las paredes que constituyen el panel 37. El bastidor de la má­
quina sostiene el motor 38 y el mecanismo reductor de la velo­
cidad 39, que van conectado# entre si mediante la banda de ac­
cionamiento siáfin 40.

La rueda 41 se halla montada en el érbol 42 del 
mecanismo de accionamiento y lleva asegurada en forma excéntri­
ca la varilla de accionamiento 43. El otro extremo de la vari- 
*lla excéntrica de accionamiento 43 se encuentra asegurada a pi­
vote a la varilla transversal §4, que, á su vez, va asegurada, 
también a pivote, a las varillas longitudinales oscilatorias 45 
y 46, Egtas varillas oscilatorias están aseguradas a pivote, et 
uno de hi* extremos, a los elementos fijos de soporte 47 y 48 
que se encuentran asegurados al bastidor de la máquina formado 
ra de los recipientes y asegurados, también a pivote, por sus
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otros extremos 49 y 50, a los extremos inferiores 51 y 52 de 
las varillas de conexión 53 y 54, en tanto que los extremos su 
parieres de las varillas de conexión están aseguradas a pivote 
a la cruceta 55 del mecanismo del émbolo.

Los extremos inferiores de las varillas de accio 
namiento 56 y 57 se encuentran asegurados .a pivote, en los pun­
tos 58 y 59, a las varillas longitudinales oscilatorias 45 y 
46, entre sus extremos pivoteados fijos, en tanto que las co­
nexiones terminales a pivote de esas mismas varillas van asegu­
rados a las varillas de conexión 53 y 54. Los extremos superio­
res se encuentran conectados excéntricamente, en los puntos 61 

y 62, con el mecanismo que toma los trozos de material con que 
se van a elaborar los recipientes.

Es claro que podrán realizarme numerosas modifij- 
caciones en lo que respecta al funcionamiento del mecanismo de 
émbolo y del mecanismo que toma los trozos de material, en re­
lación con las varillas oscilatorias longitudinales accionadas 
excéntricamente por la unidad generadora de energía, sin que 
por ello apartarse de los fundamentos esenciales del invento, 
tales como el hecho de que haya una sola varilla de conexión 

-destinada a hacer funcionar el mecanismo del émbolo, y ruedas 
y varillas excéntricas procedentes de la unidad generadora de 
la energía, cuyo objeto es hacer que oscile cada una de las vai­
nillas 45 y 46.

La cruceta 55 se halla dispuesta deslizablemen- 
te sobre los montantes verticales o varillas 63, que de prefe­
rencia van asegurados a la pared terminal 64 del bastidor de
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la máquina y dispuestos de un modo apropiado dentro de la ca­
ja o cubierta 65, y es accionada por lás varillas de conexión 
53 y 54, que oscilan por acción de las varillas longitudinales 

45 y 46. El brazo o ménsula $6 se prolonga lateralmente desde 
la cruceta y podrá formar una parte integrante con ella. El 
vástago 67 del ámbolo ae encuentra asegurado en forma desmon­
table al brazo o ménsula 66 y pende de esta Ultima. Tiene un
émbolo 68.
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El émbolo se coloca en alineación vertical con el 
cuello 69 de la matriz formadora 70 y está adaptado para entra? 
en contacto con el trozo de material 71, del cual se formará 
el recipiente, obligándole a pasar por el cuello de la matriz 
con el propósito de formar el recipiente.

Antes de describir con mayor detalle las caracte­
rísticas de la construcción del mecanismo formador^dellos re­
cipientes, diremos que la matriz formadora y el émbolo podfán 
cambiarse de acuerdo con las dimensiones, la forma o el estilo 
ipie se necesiten en el recipiente que habrá de formarse con un 
trozo de material previamente cortado. Empero, la matriz for­
madora y el émbolo que se ilustra en los dibujes que se acom- 

-pañan deberán emplearse para la elaboración de recipientes ta­
les como los que pormenorizadamente se describen en la solici­
tud de patente presentada por este miámo solicitante 3n los Es ­
tados Unidos de América, con el ndmero 279824, el 24 de abril
de 1963.

Este tipo de recipiente, segün se ilustra en las 
figuras 21 y 22, se ha formado con un trozo de material 71 y
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lleva en el fondo la pareáis, en los lados las paredes 73 y 74, 
en los extremos las paredes 74 y 76 y, en la parte superior, la 
pared o cubierta 77, Las paredes laterales 73 y 74 tienen unos 
faldones de prolongación o de sujeción 78 y 79, que constituyen 
parte integrante de aquellas y son más o menos de la misma al­
tura.

Cada uno de los faldones de sujeción tiene una poij- 
ción salediza 00 en su parte superior y lateral y de ella se 
proyecta hacia abajo el labio o lengua de sujeción 81, que es 
capaz de doblarse y que termina a corta distancia del borde 
transversal inferior del labio de sujeción. Este labio de suje­
ción tiene un pliegue en el panto 82 donde se proyecta con res­
pecto de la porción salediza, de tal modo que se lo pueda do­
blar hacia adentro para que tope con la cara intenia de la por­
ción salediza, y forma parte de los medios de sujeción mutua.

Las paredes terminales 75 y 76 tienen unos faldo­
nes o pestañas transversales 83, capaces de doblarse, que se ex 
tienden por las porciones superiores de aquéllas. Sus hendidu­
ras o ranuras verticales 84 y 85 se encuentran en eus porciones 
superiores y van debidamente espaciadas con respecto de los bor­
des verticales exteriores, para terminar antes de las lineas de 
unión con la pared inferior, o fondo. Estas hendiduras o ranu­
ras 84 y 85 se prolongan hacia arriba, penetrando en loe fal­
dones transversales 83 a un ángulo de desviación, para formar 
la continuación de las hendiduras o ranuras verticales hasta laja 
ranuras angulares 86 a modo de recibir los bordea biselados 87 
de los faldones de sujeción 78 y 79. Esta disposición de las 
hendiduras o ranuras constituye la otra parte de los medios de



sujeción mutua.
Se verá asi que la altura de laa porciones sale-

dizáé de los labios de sujeción, en su posición extendida, de 
los faldones también de sujeción, es mayor que la altura de la! 
ranuras o hendiduras verticales que van en las paredes termina­
les, de tal manera que es necesario doblar hacia atrás los la­
bios de sujeción, contra la cara de las porciones saledizas, 
con el objeto de poder insertar a través de las hendiduras las 
porciones saledizas y los labios de sujeción, mutuamente com­
binados.
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guando las paredes erectas deben unirse y suje­
tarse mutuamente, los faldones de sujeción se doblan a ággulot 
rectos con respecto de los pliegues verticales de los montan­
tes que parten de la pared del fondo, en tanto que loa labios 
de sujeción que se proyectan hacia abajo, desde los extremos 
inferiores de las porciones saledizas de los faldones de suje­
ción, se doblan verticalmente para entrar en contacto con la 
cara interna de las porciones saledizas. Las paredes termina­
les se doblan hacia arriba en dirección vertical con respecto 
de la pared del fondo y, hallándose dispuestos en alineación 

- vertical sus faldones o pestañas transversales articulados y 
plegadizos, se doblan de tal modo que las hendiduras o ranu­
ras quedén en la posición necesaria para recibir las porcio­
nes saledizas y los labios de sujeción de los faldones, com­
pletando asi las esquinas ya fijas 88 del recipiente en su po­
sición erecta.

Los faldones de sujeción, ya doblados, senci-
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llamóte se orientan y se hacen pasar por las ranuras o hendi­
duras comunes de los faldones transversales y de las paredes 
terminales, poniendo las paredes en posición erecta haciendo 
que los faldones de sujeción, ya doblados, se articulen hacia 
adentro en posición angular erenta con respecto de las paredes 
terminales erectas, permitiendo as# que las porciones saledi­
zas y los labios de sujeción, ya doblados, penetren a través 
de las ranuras y embraguen con las caras internas de las pare­
des terminales. Los labios de sujeción salen automáticamente 
de su embrague de doblez con las porciones saledizas y se des­
doblan por si solos y por su propia flexibilidad, Al extender­
se estos labios de sujeción por debajo de los extremos inferit 
res de las ranuras o hendiduras, las porciones saledizas dé 
los faldones de sujeción vienen a quedar contiguas, dorso con 
dorso, con las caras internas de las paredes terminales. Se 
observará que las paredes laterales y las terminales se entre­
lazan mutuamente en forma positiva sin dejar la posibilidad 
de un movimiento lateral o vertical, con lo cual se impide 
que se desplacen las unidades de sujeción con respecto de su 
posición.

El émbolo 68 podrá tener forma de cubo o bien po­
drá ser rectangular, cuadrado o de cualquiera otra configura­
ción de acuerdo con los requisitos, si bien, segdn se indica 
en los dibujos, su forma es un tanto rectangular y lleva unas 
paredes laterales tersas 89 asi como las paredes terminales 
90. Estás Ultimas tienen unas protuberancias 91 que se proyec­
tan hacia afuera y forman con ellas una parte integrante. La
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pared del fondo viene a completar el ómbolo, ai bien se la po­
drá omitir si tal cosa fuere necesario.

La matriz fonaadora 70 y el depósito 93 de los 
trozos de material 71 que sirve para elaborar los recipientes 
se hallan conectados mutuamente en forma integral a modo de 
una unidad conmin. La porción que en la anidad corresponde al 
depósito se halla colocada en posición adyacente con respecto 
del mecanismo que sirve para tomar los trozos de material, y 
dentro del alcance y embrague por contacto del elemento 94 que 
en el mecanismo respectivo sirve para tomar los trozos de ma­
terial, en un punto predeterminado de su trayectoria durante 
su oscilación entre el depósito y la porción del cuello de la 
matriz formadora.

El depósito 93 consta de una portezuela 95 for 
mada por los montantes verticales 96 y 97, que van unidos en 
sus extremos inferiores por el elemento transversal 98, en tan 
to que los extremos superiores constituyen soportes para el ro­
dillo tranversal 99* El conjunto viene a formar un bastidor 
abierto a travóa del cual se sacan del depósito los trozos de 
material que sirven para elaborar el feoipiente. Las placas o 
uñas 100 y 101 de esos montantes verticales o erectos y que 
sirven para sujetar los trozos de material se proyectan hacia 
adentro y podrán ir asegurados a ellos en forma fija o móvil.

Los elementos de soporte de los trozos de materiaL 
( 102 y 1§3) van aseguradas a las placas 104 y 105, que se 
proyectan hacia adentro y que van soldadas o aseguradas en al 
guna otra manera a los montantes verticales 96 y 97. Los ele-
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mentes que sostienen los trozos de material son paralelos en­
tre si y se extienden hacia atrás, en dirección longitudinal, 
desde la portezuela 95.

La forma y la construcción angular de esos ele­
mentos longitudinales que sirven para sostener los trozos de 
material tienen gran importancia en lo que se refiere al emplaj- 
zamiento natural y a la alimentación por gravedad de los tro­
zos de material a lo largo del depósitp y hasta su extremo de 
descarga, que es la portezuela. Esta última forma parte inte­
grante del depósito y parte integrante también de la matriz fo^- 
madora propiamente dicha.

En las estructuras, hasta ahora conocidas, de 
loa depósitos de los trozos de material, que se emplean en los 
mecanismos de alimentación de las máquinas formadoras de reci­
pientes, esos depósitos se encuentran colocados a un ángulo de¡- 
masiado agudo. Esto da por resultado que se aumenten el peso 
y la presión de los trozos de material en el extremo de desear}-' 
da del depósito, creando asi mayores dificultades cuando se 
trata de sacar el depósito, uno por uno, los trozos de materiajL 
que sirven para elaborar los recipientes.

En otros casos, el ángulo del depósito es de tal 
naturaleza que existe apenas gravedad suficiente para impartir 
impulso propio a los trozos de material con el objeto de desa­
rrollar la velocidad necesaria para la debida continuidad de 
la corriente de los trozos de material hacia el extremo de des}- 
carga del depósito y para sacarlos mediante el mecanismo res­
pectivo.
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ÉR otros casos, en que el depósito se halla coloca­
do en posición aproximadamente horizontal, se emplean placas 
de presión con el objeto de impulsar los trozos de material o 
lo largo del depósito, hasta su extremo de descarga, algunas 
veces con la cooperación de unas varillas de soporte móviles. 
Pambién éste ha resultado poco satisfactorio, puesto que hace 
que loa trozos de material se compriman estrechamente entre si 
en el extremo de descarga del depósito, con el resultado de quí 
en muchos casos, los trozos de material que se emplea para ela­
borar los recipientes se adhieren unos a otros y así salen del 
depósito y vienen a colocarse en ese mismo estado en la matriz 
tomadora.

En todos esos casos, los elementos o barras de sopo^ 
te de los trozos de material son de construcción rectilínea y 
todo el depósito, considerado como unidad, se halla dispuesto 
al ángulo necesario.

En nuestro invento hemos rehuido totalmente estos 
métodos. Los elementos de soporte de los trozos de material,
10 y 103, están construidos deliberadamente a modo de apartar­
se de una configuración rectilínea y, en vez de ello, esos ele 

-meatos están formados, cada uno, con ángulos idénticos de di­
versos grados. Esos ángulos de diversos grados se combinan mu­
tuamente sin estrobarse sus respectivas funciones y permitien­
do que los trozos de material que sirven para elaborar los re­
cipientes avancen por gravedad hasta la portezuela del depósi­
to, siempre en forma ordenada.

Esto se lleva a cabo sin que se aplique una porcióá
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innecesaria a los trozos dé material e impidiéndose la fonaa- 
cidn del peso que ordinariamente se acumula en el extremo de 
salida del depósito.

Se ha visto que se consiguen resultados excelen­
tes dividiendo la dimensión longitudinal de cada uno de los elt- 
mentos de soporte de los trozos de material, en dos secciones 
o porciones 106 y 107. La sección e porción 106 que queda ad­
yacente al extremo de descarga o portezuela del depósito se en­
cuentra a un ángulo aproximado de 10 grados y éste pasa a com­
binarse o fundirse con la sección o porción 107. La sección 
107 se halla aproximadamente a un ángulo de 20" y se extiende 
hacia atrás con respecto de la sección o porción delantera del 
elemento de soporte respectivo; que sostiene los trozos de ma­
terial.

Es de preferirse que el apilamiento de los tro­
zos de material del depósito empiece por el extremo de descar­
ga o portezuela de ese mismo depósito y que quede apoyado por 
los extremos en los elementos respectivos, a modo §e que los 
trozos de material vengan a quedar dispuestos verticalmente.
Se observará que las porciones o secciones delanteras 106 se 

_ hallan colocadas en el extremo de descarga del depósito y dis­
puestas a un ángulo de 10 grados. A medida que aumenta en ta­
maño el apilamiento de los trozos de material, éstos se acumu­
lan sobre las porciones o secciones 107, de un ángulo de 20 gra­
dos, de los elementos de soporte, y esos trozos de material 
conservan su posición aproximadamente vertical angular y de ali­
neación con respecto de los trozos de material sostenido por
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la sección o porción delantera 106, cuyo ángplo es de 10 gra­
dos, correspondiente a los elementos de soporte de los trozos 
de material*

De este modo, los trozos de material no ae aglo­
mera unos con otros y quedan libres de todo contacto friccio- 
nal de adhesión mutua, que de lo contrario ocurriría si los 
trozos de material se montaran en rampas rectas dispuestas a 
un ángulo que Baria que esos trozos de acumularan estrechamen­
te entre si y que aumentarla en,el extremo inferior de las 
ranpas rectas.

Si bien los grados angulares que arriba hemos men­
cionado son suficientes para Bbtener los resultados que se ne 
eesitan, es posible que, cuando se emplean trozos de material 
de diferentes tamaños y estilos, se haga necesario apartarse 
de los grados angulares antedichos. Además, los elementos de 
soporte de los trozos de material podrán estar construidos de 
tal modo que ¿us dimensiones longitudinales tengan una serie 
de formaciones escalonadas, de diversos grados, consigáiendop 
se asi tambián el mismo propósito. Debe quedar entendido que 
al darse a los elementos de soporte de los trozos de material 
grados angulares de secciones o porciones, no queremos limi­
tamos a ningún grado angular concreto ni tampoco al número 
de ángulos que puedan formarse en la longitud de los elemen­
tos de soporte a que nos referimos.

Los brazos de ménsula 108 y 109 van soldados o
asegurados en alguna ..otra forma a los montantes verticales 96
y 97 del depósito, asi como a los brazos longitudinales 110 
y 111.
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Estos brazos longitudinales 110 
y 111 llevan sus extramos delanteros soldados o asegurados en 
alguna otra forma a la matriz farmadora 70, en tanto que sus 
otros extremos se prolongan hacia atrás con respecto de la por­
tezuela 95, y están adaptados para asegurarse en forma desmon­
table al bastidor de la máquina formadora de recipientes.

La matriz formadora 70 tiene la placa 112 provis­
ta de un cuello 69 y los elementos 113 y 114 que sirven para 
guiar los trozos de material . La matriz formadora está adapta­
da para embragar en forma deslizable o de algdn otro modo con 
loa elementos acanalados longitudinales 115 y 116 que van ase­
gurados a las paredes laterales 117 de la máquina formadora de 
recipientes. Puesto que ya se ha dicho que el cuello 69 de la 
matriz formadora queda en posición de alineación con el embolo 
66 cuando la matriz formadora se ha colocado en una posición 
terminada, todo le que se necesita hacer es asegurar la matriz 
formadora a los elementos acanalados y, dado que la matriz for­
madora va asegurada de un modo integral o fijo con el depósito 
no ae necesitan mád ajustes en la portezuela, en el elemento 
que sirve para levantar los trozos de material ni en su mecaniá 
mo de accionamiento, asi como tampoco en el émbolo ni en la ma-j- 
triz forjadora. Mediante esta sencilla instalación, todo está 
listo para convertir los trozos de material en recipientes ya 
formados.

26 En la figura 14 se ilustra una forma modificada de 
la unidad compuesta por la matriz y el depósito. Esa matriz y 
ese depósito van unidos en forma integral, constituyendo una 
sola pieza sólida con el objeto de dar una estructura más fir-
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me y resistente, La matriz formadora 118 está hecha de una pla­
ca horizontal plana 119) uno de cuyos extremos se encuentra do­
blado en forma adecuada hacia arriba, al ángulo deseado, para 
formar una placa delantal 120 que va soldada o asegurada de al­
gún otro modo a los montantes 121 y 122 del depdsito 123* La pli­
ca delantal 120 lleva una abertura que forma una portezuela 124 
y que va colocada de tal modo que quede en la trayectoria arque a- 
da y directa del elemento de sujeción de los brazos de material, 
al acercarse y alejarse de la portezuela y del cuello de la ma­
triz formadora.

La portezuela tiene unas placas o uñas 125 que 
sujetan loa trozos de material y que se proyectan hacia adentro}, 
desde los lados de aquélla. Esas placas o uñas están adaptadas 
para entrar en contacto y eobrelapar ligeramente los bordes del 
trozo de material situado más hacia el frente, de la pila de 
trozos que van montados en cantos sobre los elementos de sopor­
te 126 y 127. Dado que es poca la presión que se ejerce contra 
los trozos de material, esto es suficiente para retener los trot- 
zos de material en el depósito, permitiendo al mismo tiempo sa­
car el trozo situado más hacia adelante, al retirárselo por 
.erucción por el extremo de descarga del depósito por acción del 
elemento respectivo, a modo de transportarlo hasta la matriz fop 
madora.

Se verá que la matriz formadora, asegurada al
bastidor de la máquina, se toma automáticamente no ajustable
y adopta una posición positiva con respecto de la trayectoria 
del émbolo. Dado que el depósito constituye parte integrante de
la matriz formadora , él también adopta automáticamente una po-
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sición no ajustable, en el bastidor de la máquina, para quádar 
en alineación coaxil con el mecanismo de sujeción de loa trozot 
de material y con el cuello de la porción de la matriz con el 
émbolo.

El cuello 69 de la matriz formadora tiene unas ca­
ras longitudinales 128 y 129 que se proyectan hacia abajo, des­
de la superficie del borde 130 del cuello, y que tienen la fors

/
ma necesaria para constituir los elementos de doblez de forma­
ción de las paredes 131 y 132.

Las caras terminales internas 133 y 134 del cuello 
de la matriz formadora se proyectan hacia abajo, desdé la super­
ficie del borde 130 del cuello, y tienen en el centro, en loa 
puntos 135 y 136, unos rebajos cuyo objeto es recibir las pro­
tuberancias 91 que se extienden hacia afuera con respecto de 
las paredes terminales 90 del émbolo 68.

Las paredes extermas de los rebajos centrales 135 
y 136 terminan en los ganchos integrales 137 y 138 que se pro­
yectan hacia adelante, más allá de los bordes de los rebajos, 
para doblaran después hacia atrás de los rebajes y formar unos 
cortes profundos, de forma arqueada, 139 y 140, que se van cur­
vando gradualmente hasta formar hacia afuera unas curvas 141 y 
142 que terminan hacia las esquinas 143, 144, 145 y 146 del cue{- 
11o.

Un tipo aceptable de un mecanismo de alimentación 
de trozos de material destinados a la elaboración de recipiente^ 
tipo que podrá emplearse con la máquina formadora de recipiente^, 
a que este invento se refiere, es el que se describe detallada-
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mente en una solicitud de patente, también pendiente, de este 
misma solicitante; pero debe quedar entendido que también ae 
pueden emplear con esta páquina otros tipos de mecanismo de ali­
mentación y que el invento no deberé limitarse a una clase conj- 
creta de mecanismo de esta naturaleza.

El tipo de mecanismo de alimentación a que nos re­
ferimos consta de un mecanismo 60, que sirve para tomar los 
trozos de material y que está formado por un par de brazos pa­
ralelos 147 y 148, los cuales van asegurados por sus extremos 
exteriores 149 y 150 al árbol oscilatorio 151, que va montado 
en las ménsulas 152 y 155, montadas a au vez y aseguradas a la 
pared terminal 154 y a las paredes laterales 155. Los extremos 
interiores 156 y 157 de los brazos paralelos 147 # 148 se en­
cuentran asegurados a pivote a los extremos de la varilla trans­
versal 158, a los cuales van asegurados a pivote también los 
brazos 159 y 160 que sostienen el elemento transversal 60 que 
sirve para tomar los trozos do material. Los brazos de soporte 
159 y 160 llevan sus brazos de ménsula 161 y 162 colocados en 
un punto adyacente a sus extremos bifurcados 163 y 164, que 
tienen por objeto sostener el elemento transversal 60, al cual 

_ podrá mantenerse ajustablemente en su posición de soporte.
Los brazos de palanca 161 y 666 van asegurados a 

pivote a loa extremos bifurcados de las varillas de soporte, 
y sus extremos exteriores se encuentran asegurados a pivote al 
árbol transversal 167 que va montado en las paredes laterales 
155 de la máquina formadora de recipientes, y los brazos 168 
y 169 están asegurados, también a pivote, q las varillas de ac-
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3 W
cionamiento 56 y 57 del mecanismo de operación que, a su vez, 
accionan estos mismos brazos.

Él mecanismo que toma loa trozos de material desti­
nados a la manufactura del recipiente se halla colocado en la 
región del mecanismo formador de los recipientes y del depósitc 
con el objeto de sostener los trozos del material, y tiene la 
capacidad de poner y sacar el elemento de sujeción de los tro­
zos de material en posición de alineación con respecto del ex­
tremo de descarga del depósito, asi como con respecto de la ma 
triz formadora y del émbolo del mecanismo formador..

El trozo de material 71, que sirve para la elaboe 
ración de los recipientes, ealp del depoáito por acción del ele­
mento de sujeción de los trozos de material, que ea accionado 
por el mecanismo respectivo 60, y se deposita por encima del 
cuello 69 de la placa 112 de la matriz 70, alineándose con exa< 
titud en relación con la cara terminal del fondo del émbolo 68, 
Cuando el émbolo baja en dirección de la matriz formadora y es­
tablece contacto con la cara plana del trozo de material, ese 
trozo as llevado contra la matriz y establece contacto con los 
lados y con los extremos del cuello, y empiezan a doblarse ha- 
-cia arriba las paredes terminales 75 y 76 y las laterales 73 y 
74 del trozo de material, en tomo a las lineas de doblez arti ­
culadas con la pared del fondo 72 del trozo de material.

Las paredes terminales 75 y 76 del trozo de material 
se doblan un poco antes de doblarse las paredes laterales 73 
y 74, dado que los bloques o proturbarancias 92, que son inte­
grales con las paredes terminales 90 del émbolo ya que se pro-
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yectan hacia afuera, en posiciones aproximadamente, centrales 
con respecto del mismo, con los rebajos 135 y 136 de la matriz 
forjadora aplican presida hacia afuera, contra las paredes ter­
minales del recipiente que se está formando y hacen que las pa­
redes terminales se curven hacia afuera, abriéndose asi las 
hendiduras o ranuras que llevan.

Ese movimiento continuo del émbolo hacia abajo 
hace que las tersas caras de las paredes laterales 89 del áa- 
holo, con la cooperación de las caras longitudinales 128 y 129 
de la matriz, obliguen a las paredes laterales 73 y 74 del re­
cipiente que se está formando a doblarse hacia arriba, desde 
sus linead de doblez con la pared del fondo*

Al mismo tiempo, los faldones de sujeción 78 y 
79 de las paredes laterales 73 y 74 se van doblando hacia aden­
tro, hacia una alineación paralela con las paredes terminales 
en ascenso 75 y 76, mediante embrague por contacto con las es­
quinas del cuello y, al ir girando en esa dirección, los fal­
dones de sujeción son guiados por las curvas 141 y 142 de loa 
rebajoá 135 y 136. ^1 ir penetrando los faldones de sujeción 
en las profundas hendiduras arqueadas, los labios o lengüetas 

-de sujeción 81, de las porciones saledizas 80, que se extien­
den máa allá de los faldones de sujeción y que son integrales 
con ellos, se doblan hacia arriba, desde las lineas de pliegue 
82, con las porciones saledizas, siguiendo la forma y la guia 
de los cortes profundos y de los ganchos integrales, de tal mol­
do que los labios de sujeción se doblan en una formación de dor­
so con dorso con las caras internas de las porciones saledizas.
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Dado que las paredes terminales se han dilatado ligeramente ha­
cia afuera, esto permite introducir con facilidad las porcio­
nes saledizas y los labios de sujeción a través de las ranuras 
formadas en las paredes terminales. El émbolo ha terminado ca­
si au marcha descendente a través del euello de la matriz for- 
madora; todas las paredes del recipiente que se va a formar se 
han doblado ya hacia arriba; los faldones de sujeción se encuen­
tran a ángulo recto con respecto de las paredes laterales y es­
tán en contacto con laa paredes terminales, y las protuberan­
cias, con sus labios de sujeción doblados, se han insertado en 
las ranuras de las paredes terminales.

El émbolo completa entonces su marcha descendente, 
con el objeto de expulsar por el cuello de la matriz el reci­
piente ya formado, y los labios de sujeción quedan en libertad 
de dilatarse dentro de las paredes del recipiente, completando 
la sujeción de las esquinas de este último.

En algunos casos, en que se trata de formar distin­
tos estilos de recipientes y en que la profundidad podrá ser 
mayor de la acostumbrada, es posible que se haga necesario em­
plear un medio destinado a sostener la cata inferior del reei- 

-piente a medida que se lo va formando, y sacar despuás ese me­
dio de soporte de su embrague con el recipiente, cuando éste 
último ha sido formado ya y se lo está expulsando por el cuello 
de la matriz formadora. Esto se consigue instalando unas barran 
de suspensión 170 y 171 que van aseguradas a pivote a las mén­
sulas 172 y 173 que van aseguradas a la cara inferior de la ma-- 
triz forjadora 70 y que se encuentran colocadas a inmediaciones
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de las caras terminales intemas 133 y 134 del cuello 69. Cada 
una de esas barras de suspensión tienen de preferencia de U y 
están constituidas por las varillas pivotalmente suspendidas 
174y que tienen án elemento transversal o barra de soporte 17§, 
en sus extremos inferiores. Las barras de suspensión 170 y 171 
están unidas entre si mediante la junta de codillo 176 cuyos 
extremos exteriores 177 y 178 van asegurados a pivote a las va­
rillas suspendidas 174 de cada una de las barras. El resorte 
de tensión 179 Ya colocado tambián con cada una de las barras 
de suspensión y está asegurado a sus respectivas varillas 174 
por debajo de las conexiones a pivote de la junta de codillo .

Estas barras de suspensión están adaptadas para 
entrar y salir, mediante oscilación, de la posición que ocupa: 
con respecto de la cara inferior del recipiente que se está 
formando. La posición, dilatada hacia arriba, de la junta de 
codillo, provoca la tensión en el resortd 179 y tienen el efe<*. 
to de hacer oscilar las barras de suspensión unacen dirección 
de la otra, de tal modo que sus elementos transversales 175 
entren en la zona del cuello y embraguen con la cara inferior 
del recipiente^ en sus extremos. Cuando el dedillo se encuen­
tra en su posición de descenso, hace que el resorte se dilate 
y obligue a las barras de suspensión a oscilar hacia afuera, 
una con respecto de la otra, desembragándolas de su contacto 
con el recipiente y permitiendo que éste sea expulsado por el 
cuello de la matriz formadora.

El funcionamiento de la junta de codillo podrá 
llevarse a cabo de diversos modos, digamos por ejemplo median­
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te el mecanismo de accionamiento del émbolo, con el cual se sin­
croniza asi como con loa demás mecanismos de funcionamiento de 
la máquina formadora de los recipientes.

Se podrá agregar una unidad auxiliar al mecanis­
mo de funcionamiento de la máquina formadora de los recipienteí 
con el objeto de doblar las pestañas y/o la tapa del recipien­
te que se está formando, o aun en el caso de formarse un reci­
piente que tenga en su estructura una o más paredes dobles, sit 
la neceaidád de cambiar el mecanismo y sencillamente incluyen­
do un movimiento secundario producido por el mecanismo de ac­
cionamiento del émbolo.

Este movimiento secundario podrá realizarse de 
diversos modos con el objeto de que ejecute sus funciones con­
cretas sin apartarse del fin general; pero, del modo que aquí 
se lo ilustra, la unidad auxiliar está constituida por una va­
rilla longitudinal de movimiento secundario 180, uno de cuyos 
extremos va montado a fulcro en el punto 181 a una porción fija 
del bastidor de la máquina, en tanto que el otro extremo 182 se 
encuentra asegurado a pivote a la palanca de conexión 183 la 
cual, a su vez, va asegurada a pivote, en el punto 184, a la vaj- 
-rilla longitudinal oscilatoria 45, y de preferencia está colo­
cada entre la varilla de conexión 53 y la varilla de acciona­
miento 43, con conexiones a pivote con la varilla longitudinal 
oscilatoria 45.

La varilla 185 de la unidad auxiliar se encuen­
tra asegurada al pivote, por su extremo inferior, a la varilla 
de movimiento secundario en el punto 186, en tanto que su extre
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mo superior está asegurado a pivote, en el punto 187, al man­
guito 188 que va montado deslizaMLemente en la pieza vertical 
o varilla 63. La varilla horizontal de accionamiento 189 cons­
tituye una parte fija o integral del manguito 188 y se proyec­
ta desde el mismo para prolongarse a uno de los lados del cue­
llo 69.
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La unidad auxiliar está situada por debajo de Oa 
colocación horizontal de la porciHn correspondiente a la matrib 
en el mecanismo formador de los recipientes, y por consiguien­
te, la varilla horizontal de accionamiento 189 está siempre cc¡- 
locada por debajo del nivel de la cara inferior de la matriz 
Armadora de los recipientes, aun durante el tramo superior dejl 
recorrido de la varilla horizontal de accionamiento en el mon­
tante vertical o varilla 63. Esta varilla horizontal de accio- 
miento 189 tiene los elementos transversales 190 y 191 que se 
proyectan lateralmente desde la misma. En ellos van montados a 
pivote las palancas 192 y 193 de las cuales esta Ultima se en­
cuentra conectada a pivote a los elementos 194 y 193 que esta­
blecen contacto con el recipiente, en las pestañas y/o en la 
cubierta del mismo, con el objeto de doblarlas hacia adentro 

- del recipiente mismo.
los elementos que entran en contacto con el 

recipiente llevan sus extremos internes pivoteados a los extrt 
mos externos de las palancas 192 y 193, y sus extremos exter­
nos terminan en unos elementos de impulsióá 196 y 197 que e- 
jercen presión contra las pestañas y/o la cubierta del reci­
piente que se está Armando, con el objeto de doblarlas hacia
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adentro y, en ciertos casos, hacia abajo para constituir las 
paredes erectas interiores del recipiente.

Los elementos que entran en contacto con el reci­
piente van montados a fulcro en el punto 198 en una parte no 
móvil de la máquina formadora de recipientes, y esto tiene por 
objeto permitir que loe elementos impulsores 196 y 197 sigan 
doblando las pestañas. En ciertos casos, cuando sólo algunas 
de las pestañas deben doblarse o acomodarse para que formen dcj- 
bles paredes en el recipiente, se aumenta la longitud de las 
palancas 192 y 193, y cuando só^o se requiere doblar las peste}- 
ñas únicamente hacia adentro, se acorta la longitud de esaa mio­
mas palancas.

Por lo arriba expuesto se observará que los medios 
destinados a activar la unidad auxiliar se han descrito como 
si tuvieran una sola varilla horizontal de accionamiento, una 
sola varilla longitudinal de movimiento secundario, adi gomo, 
de las piezas de accionamiento, también una sola. Se compren­
derá, sin embargo, que todos esos elementos de accionamiento 
o sus porciones podrán duplicarse de acuerdo con los requisi­
tos y las dimensiones de la máquina formadora de recipientes.

Dado que podrán hacerse diversos cambios en el in­
vento arriba expuesto y realizarse también diversas modalida­
des del mismo, sin apartarse del alcance inventivo que me he 
propuesto, es mi deseo que todo cuanto queda contenido en la 
descripción que antecede o en los dibujos que se acompañan se 
interprete en sentido ilustrativo y no limitativo.
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C3
N o v e d a d  d e 1 a I n v e n c i ó n

Habiendo descrito el invento, considero como nove 
dad y, por tanto, reclamo como de mi propiedad, lo contenido 
en las cláusulas siguientes:

1 . - Mejoras en la construcción de maquinas fonnadot- 
ras de recipientes, caracterizadas porque comprenden: un bastí 
dor destinado a la máquina; un mecanismo de émbolo, asegurado 
al bastidor de la máquinas; una matriz formadora que lleva una 
abertura en alineación con el émbolo del mecanismo respectivo, 
y asegurada en el bastidor de la máquina; un depósito adapta­
do para sostener en posición de canto una pluralidad de trozos 
de material previamente cortados y destinados a la elaboración 
de los recipientes, y rígidamente asegurado a la matriz Arma­
dora; un mecanismo asegurado al bastidor de la máquina y cuyo 
objeto es sujetar los trozos de material antedichos; un ele­
mento de sujeción de los trozos de material, asegurado y adap­
tados para ser accionado mediante el mecanismo de sujeción de 
los trozos de material, a modo de sacar del depósito el trozo 
de material situado más hacia adelante y colocarlo sobre la 
matriz formadora y en alineación con el émbolo, y medios para 
hacer funcionar el mecanismo del émbolo y el mecanismo de su­
jeción de los trozos de material destinados a la elaboración 
de los recipientes.

2. - Mejoras, caracterizadas porque comprenden; un 
bastidor destinado a la misma máquina; un mecanismo de émbolo 
qme incluye un émbolo; una.matriz formadora, asegurada en for-
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ma desmontable al bastidor de la máquina y provista de un cue­
llo que va colocado en alineación con el émbolo; un depósito 
adaptado para sostener en posición de canto una pluralidad de 
trozos de material previamente cortados y destinados a la ela 
boración de los recipientes, y que constituye parte integran­
te de 3a matria formadora y lleva una p&rtsztiela permanente 
común con la matriz; un mecanismo de sujeción de los trozos 
de material antedichos, asegurado al hastidor de la máquina; 
un elemento de sujeción de los trozos de material destinado 
a la elaboración de los recipientes, asegurado ry adaptado pa­
ra ser accionado mediante el mecanismo de sujeción de los tro^ 
zos de material antedichos, con el objeto de sacar del depó­
sito el trozo de material situado más hadia adelante, extrae- 
ción que se hace a través de la portezuela antedicha, y colo­
car ese trozo de material en la matriz formadora, por encima 
de su cuello y en alineación con el émbolo, y medios para ha­
cer funcionar el mecanismo de émbolo y el mecanismo de suje­
ción de los trozos de material destinados a la elaboración de 
los recipientes.

3.- Mejoras, caracterizadas porque comprenden; 
un bastidor destinado a la misma máquina; un mecanismo de As- 
bolo que incluye un émbolo; una matriz formadora, asegurada dés 
montablemente al bastidor de la máquina y provista de un cue­
llo colocado en alineación con el émbolo; brazos longitudina­
les cuyos extremos exteriores son integrales con la matriz foi- 
madora y se proyectan desde la misma; un depósito adaptado pa*
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ra sostener en posición de canto una pluralidad de trozos de 
material destinados a la elaboración de los recipientes, pre­
viamente cortados e integrales con los extremos interiores de 
los brazos longitudinales; una portezuela que se extiende haci 
arriba, desde los brazos longitudinales, integral con ellos y 
situada en un punto adyacente a sus extremos interiores, y que 
viene a constituir, con respecto del depósito, un punto de sa­
lida para sacar loa trozos de material antedichos; un mecanis­
mo de sujeción de los trozos de material destinados a la ela­
boración de los recipientes, asegurado al bastidor de la máqui 
na; un elemento de sujeción de los trozos de material, asegu­
rado y adaptado para ser accionado por el mecanismo de sujeciója 
de los trozos de material destinados a la elaboración de los 
recipientes, con el objeto de sacar del depósito y a través de 
la portezuela arriba mencionada el trozo de material situado 
más hacia adelante y colocarlo sobre la matriz farmadora, por 
encima del cuello de ésta y en alineación con el émbolo, y me­
dios cuyo objeto es accionar el mecanismo del émbolo y el me­
canismo de sujeción de los trozos de material que sirven para 
elaborar los recipientes*

4.- Mejoras, caracterizadas porque comprenden: un 
bastidor destinado a la misma máquina; un mecanismo de émbolo 
que incluye un émbolo; una matriz formadora que comprende una 
placa horizontal y plana, asegurada en forma desmontable al 
bastidor de la máquina y provista de un cuello que va colocado 
en alineación con el émbolo ( dicha placa horizontal tiene uno 
de sus extremos doblado hacia arriba para formar una placa-de­
lantal ); una portezuela que constituye pna parte integrante
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de la placa-delantal de la placa horizontal antedicha; un depó 
sito adaptado para sostener en posición de canto una plurali­
dad de trozos de material previamente cortados y destinados a 
la elaboración de los recipientes (ese depósito forma parte i n ­
tegrante de la portezuela y de la placa-delantal de la placa h^ 
rizontal antedicha); un mecanismo de sujeción de los trozos de 
material que sirven para elaborar los recipientes, asegurado a. 
bastidor de la máquina; un elemento de sujeción de los trozos 
de material, asegurado y adaptado para ser accionado mediante 
el mecanismo de sujeción de los trozos de material antedichos, 
con el objeto de secar del depósito y a travós de la portezue­
la el trozo de material que se halla más hacia adelante y colo ­
cadlo sobre la matriz formadora, por encima del cuello de ásta 
y en alineación con el émbolo, y medios para accionar el meca­
nismo del émbolo y el mecanismo de sujeción de los trozos de m̂ t 
terial*
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5. - Mejoras, según reivindicación 2, caracteriza­
das porque el cuello de la matriz formadora lleva unas caras 
longitudinales que se proyectan hacia abajo, desde la cara su­
perior del borde del cuello y cuya forma es la necesaria para
"proveer elementos de doblez y de formación de las paredes.

6. - Mejoras, según reivindicaciones 2 y $, carac­
terizadas porque las caras terminales internas y paralelas del 
cuello de la matriz formadora se proyectan hacia abáje, desde 
la cara superior del borde del cuello. Cada una de esas caras 
tiene en el centro un rebajo y ano porciones exteriores termi­
nan en ganchos integrales que se proyectan hacia adelante, más
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allá del borde del rebajo, para doblarse después hacia atrás, 
apartándose del rebajo y en dirección de las formaciones angu­
lares del cuello.

7.- Mejoras, segdn reivindicaciones 2^ 5 y 6, ca­
racterizadas porque las curvas dirigidas hacia atrás y forma­
das en las caras internas del cuello están hechas en profundos 
cortes de forma arqueada, que forman gradualmente curvas hacia 
afuera y que terminan hacia las esquinas o ángulos del cuello.

&.- Mejoras, segdn reivindicación 2, caracteri­
zadas porque el mecanismo del émbolo y el mecanismo de suje­
ción de loa trozos de material que sirven para la elaboración 
de los recipientes son accionados y sincronizados en su funcio]- 
namiento por un elemento comdn, conectado a los medios de ac­
cionamiento.

9.- Mejoras, segdn reivindicaeiónea 2 y 8, carac­
terizadas porque están dotadas de unas varillas longitudinales 
que son accionadas por el elemento comdn y que van conectadas 
a pivote con el mecanismo del émbolo mediante varillas de co­

nexión y se encuentran aseguradas a pivote al mecanismo de su­
jeción de los trozos de material, mediante varillas de accio­
namiento.

10.e Mejoras segdn reivindicaciones 2, 8 y 9, ca­
racterizadas porque las varillas oscilatorias van dispuestas 
en fulcro, por uno de sus extrémoe, en una porción o porciones 
fijas del bastidor de la máquina, en tanto que sus extremos ex 
teriores se encuentran asegurados a pivote a los elementos de 
conexión que hacen oscilar el mecanismo del émbolo. Las vari-
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de material y el elemento común se hallan conectados a pivote 
con las porciones intermedias de las varillas oscilatorias*

11.- Mejoras, según las reivindicaciones 2 y 8, 
caracterizadas porque el elemento común podrá tener la forma d< 
una varilla transversal conectada con un elemento excéntrico 
que es puesto en funcionamiento por los medios de accionamientc, 
y en que la varilla transversal se encuentra asegurada a pivote 
a las varillas longitudinales oscilatorias.

12.- Mejoras, según reivindicación 2, caracteri­
zada porque el émbolo va asegurado a una cruceta que se encuen­
tra montqda deslizablemenie en unos puntales verticales que 
van asegurados al bastidor de la máquina, y es oscilado median­
te una varilla de conexión a una o más varillas longitudinales 
oscilatorias, puestas en funcionamiento, a su vez, por los me­
dios de accionamiento*

13*- Mejoras, según reivindicaciones 2 y 6, ca­
racterizadas porque el émbolo está formado de tersas paredes 
verticales, laterales y terminales, de las cuales las termina­
les llevan unos bloques o protuberancias terminales que se pro- 
-yectan hacia áíUera y en porciones aproximadamente centrales 
del émbolo, hallándose en alineación con los rebajos centrales 
que van formados en las caras terminales intemas y paralelas 
del cuello de la matriz forzadora.

14.- Mejoras, según la reivindicación 2, carac­
terizadas porque se proveen unos medios destinados a sostener 
la cara inferior de un recipiente a medida que éste se va for-
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mando, y retirar después el soporte del recipiente cuando es­
te di timo ya se ha formado y mientras se lo expulsa por el cue­
llo de la matriz formadora.

15. - Mejoras, según reivindicación 2, caracteriza­
do porque las medios de soporte quedan colocados por debajo de!, 
nivel de la matriz formadora y asegurados en un punto adyacen­
tes a las porciones terminales internas del cuello de la ma­
triz formadora.

16. - Mejoras, según reivindicaciones g y 14, carac­
terizadas porque se emplean suspensores para sostener.la cara 
inferior de un recipiente. El suspensor se encuentra asegurado 
a pivote a la cara inferior de la matriz formadora y colocado 
en un punto adyacente a cada una de las caras interiores termi ­
nales y paralelas del cuello de la matriz formadora.

20

25

17. - Mejoras, según las reivindicaciones 2, 14 y 
16, caracterizadas porque los suspensores están adaptados para 
oscilar entrando y saliendo de posición con la eara inferior 
del recipiente que se está formando por medios conectados y 
sincronizados con los medios que hacen oscilar el émbolo.

18. - Mejoras, según reivindicaciones 2, 14 y 16, 
caracterizadas porque cada uno de los suspensores tienen forma 
de U y está formado por varillas pivotalmente suspendidas y unf. 
das entre si en sus extremos inferiores mediante un elemento 
transversal que está adaptado para embragar con la cara infe­
rior del recipiente que se está formando.

19. - Mejoras, según reivindicaciones 2, 14 y 16,ca-¡- 
racterizadas porque una junta de codillo lleva sus extremos ex -
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terioree asegurados a pivote a los suspensores y contados al 
mecanismo de accionamiento del émbolo, y jun resorte de tensión 
que una-entre si lós -suspenaores.

20.- Mejoras, caracterizadas porque comprenden; 
un bastidor destinados a la misma máquina; puntales verticales 
asegurados al bastidor de la máquina y colocados en un punto 
adyacente a mío de sus extremos; una cruceta montada deslizablé 
mente en los puntales verticales; un émbolo asegurado a la cru­
ceta; una matriz formadora que lleva una abertura en alineación 
vertical con el émbolo y asegurado desmontablemente al basti­
dor de la máquina; un depósito adaptado para sostener en posi­
ción de canto una pluralidad de trozos de material previamente 
cortados y destinados a la elaboración de los recipientes, y 
rígidamente asegurado a la matriz formadora; un mecanismo de 
sujeción de los trozos de material destinados a la elaboración 
de los recipientes, asegurado al bastidor de la máquina; un elt 
mentó de sujeción de esos mismos trozos de material, asegurado 
y adaptado para ser accionado por el mecanismo de sujeción de 
los mismos trozos con el objeto de sacar el depósito al trozo 
de material colocado más hacia el frente y colocarlo sobre la 
-matriz formadora, en alineación con el émbolo; medios destina­
dos a hacer oscilar el émbolo y a accionar el mecanismo de su­
jeción de los trozos de material destinados a la elaboración dt 
los recipientes, y una unidad auxiliar adaptada para embragar 
y doblar hacia adentro las pestañas y/o la tapa de un recipien­
te que se está formando y accionada por los medios antedichos.

21.- Mejoras, según reivindicación 20, caracteri-
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zadaé porque la unidad auxiliar tiene una varilla longitudinal 
de movimiento secundario, que va dispuesta a fulcro por uno de 
sus extremos en una porción fija de la máquina, en tanto que sá 
otro extremo se encuentra asegurado a pivote a los medios ante} 
dichos para hacer oscilar el émbolo y accionar el mecanismo de 
sujeción de los trozos de material destinados a la elaboración 
de loa recipientes, un manguito montado deslizablemente sobre 
uno de los puntales verticales, una varilla de manguito asegu­
rada a pivote al mismo manguito y a la varilla longitudinal de 
movimiento secundario, una varilla horizontal de accionamiento 
asegurada al manguito, y unos elementos que entran en contac­
to con el recipiente y que van conectados a la varilla horizon­
tal de accionamiento y accionados por la misma.

22. - Mejoras, según reivindicaciones 20 y 21, cara< 
terizadas porque unos elementos transversales se proyectan lat^ 
raímente de la varilla horizontal de accionamiento, y en que 
unos elementos que entran en contaste con los recipientes van 
montados a pivote sobre los elementos transversales.

23. - Mejoras, según reivindicaciones 20 y 21, cara( 
terizadas porque unas palancas conectadas a pivote y son accio­
nadas por la varilla horizontal, y en que unos elementos que 
entran en contacto con los recipientes van asegurados a pivote 
a.los extremos Re esas mismas palancas, en tanto que ellos mis­
mos se hallan dispuestos s fUlcroacon respecto de una porción 
fija de la máquina.

24. - Mejoras, según reivindicaciones 20 ó 21 y 22, 
caracterizadas porque los extremos libres de los elementba que
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