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PATENTE DE INVENCION

Que por veinte aflos se golicita a favor de la firma Continental

Can Company, Inc., de nacionalidad estadounidense, domiciliada en

633, Third Avenue, Nueva York ( Estados Unidos ), ¥y que ha de re—

caer szze::MAQHIMA.?ARA.EL MOILDEADO DEL REVESIITMIENTQ INTERNC D2

TAPAS PARA INVASES.

k]

Memoria descriptiva

Bl registro de la Patente de Invencidén que se solicita,,
& 2 7 d

tiene pox objeto garantizor lz explotacién exclugiva em todo el

territorio nacional y sus posesiones de una mgquina. para. el moldes:

do del revestimiento interno de tapas para. envases, confomme ge

describe a;conﬁinuacién.y se representa grdficamente en los adjun—

tos dibujos a titulo de ejemplo..
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Ta presente invencidén se refiere a la formacidén o moldea—

do de materialeé.plésticos.y concierne, mds particularmente, a
perfeccionamientos en una mdquina de moldeado especialmente adap—
tada para. el moldeo de compuestos de resina situados en su lugar
de uso, tales cowo materiales termoestables empleados, como jun—
tas eldsticas, para revestimiento interno en las tapas de cierre
para envases o articulos similares..

Les tapas de cierre para botellas, pomos ¥y botes, estdn
generaluente provistas de un material de junta eldstico. que que—
da. sobre su envase ;ntroduciéndase lateralmente a fin de obturar
el mismo contra la fuga de su contenido. Tos materiales elastomé—
™cos son los.méS;comunmenﬁe.emplgados,'los cuales incluyen cau—
cho. y ciertos compuestos pldsticos y, por tanto, se han disefiado
mfquinas para ser usadas en la manufactura de tales. tiapas provis—
tas de tales materiales de junta, las cuales moldean los compues-—
tos. pldsticos en la configuracidn y espesor deseadog. Una méqui—~
na de esta clase se describe en la patente de Simpson ne 2.954.585
del 4 de Octubre de i.960h la cual ha sido usada para configurar
y curar los compuestos pldsticos formativos del revestimiento
interior én las tapas corona. En esta mdquina, una sucesidn de
cascos. de tapas invertidos, cada uno de ellos con una cantidad
de plédstico, sin endurecer, depositado en su interior, ecs alimen—
tada sobre un camino horizontal respeabo. a la periferia de una
torreta de eje vertical. ILa torreta lleva, circunferencialuenta
espaciados en su periferia varios pares de elementos formativos
en forma de mordazas, los cuales van recibiendo sucesivamente cag -
cos de tapa conteniendo pldstico. Cada par de elementos de morda—
za., comprende elementos woviles, superior e inferior, de los cua—
les, el superior constituye una maitriz para configurar el plédsticc

en forma de recubrimiento interior al cerrarse los dos elementos
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de mordaza uno. sobre otro. Las tapas se mantienen en la torrete
mediante los elewentos de mordaza. cooperantes, que son llevados

a lo largo de un camino circular mientras se les aplica calor
para curar los revestimlentos de plédstico. Ias tapas, con sus
revestimientos. internos curados, se sueltan finalmente segin los
elementos de mordaza se van abriendo sucesivamente. Los elementos
de mordaza de cada par permanecen’abiertoé tiempo suficiente pare.
recibir el siguiente casco de tapa cbn su pldstico y, entonces,
se cierran de nuevo para repetir las operaciones de configuracidbn
y curado. En el funciommiento de esta miquing y otras méguinas
de este tipo, se ha tropezado con algunos problenas debidos, en
primer lugar, a los efectos del calor aplicado al realizar el
curado del material pldstico. Tios quemadores que funcioﬁan.para
suninistrar céIor con destino al curado del material de revesti-—
piento de la tapa hacen elevar la temperatura de los elementos de
mordaza y elementos asocisdos a un punto tal que hace necesario
recurrir o lubricasntes especiales, resistentes al.calpr; a fin de
Lubricar adécuadamente les piezas méviles que acclonan log elemen
tog de mordaza. Tales lubricantes no solamente son caros, sina
que se preparan a base de gilfcio ¥y, cuando estdn expuestos a las
Tlamas de los quemadores, se fa lugar a una accidén quimica produc
tors de didxide de &iffcio, con lo cual se destruyen las cualida~
des de lubricacién del lubricante., convirtidndelo en un abrasivoe
que causa rdpido desgaste de los elementos wéviles de la mdquina.
En el funcionamiento dé estas mdquinas se sigue la préctica de
limpier de vez en cuando el lubricante gue queda sobre los elemen
tos méviles asociados a.ios 6rganos.de.mordaza, con el resultado
de que se escurre el Lubricante silicio, cosa que reduce la vida
de las partes de movimiento reciproco, dando lugar a frecuentes

interrupciones para reparscién y recambio de partes desfasladas.
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Tas cantidades excesivas de lubricacién aplicadas se corren, des—

cendiendo de las mordazas formativas y se depositan en las tapas
gue deben ser raspadas, debido a esta contawinacidn.

Una finalidad generzl de la presente invencidn es prapor—
cionar una mdquina del tipo descrito, la cual incorpore mecanig—
mos perfedcecionadas gara anordazar los cascos de las tapas y mol—
dear el material forumtivo del revestimiento interno, habléndose
eliminado la necesidad de emplear lubricante resistente al calor
prolonganda asi la vida de la mdquina y evitando las frecuentes
paradas en el funcionamiento, para reparaciones.

Otra finalidad de la invencién es proveer una mégquina del
tipo descrito en la airal las mordazas sustentadas por la torreta
para agarrar las tapas comprenda un érgano superior que estd f£i-
jado en relacidh con la torreta y que lleva la matriz de moldeo
vy un brgana inferior que se mueve en una trayectoria vertical
acercdndose y separdndose respecto al érgeno superior, y que posle
un elemento extractor de tapas asocciado al mismo para asegurar
que la tapa abandone Ia matriz de moldeo’.

Es todavia otra finalidad de la invencidn provéerunz mg—
quine wmoldeadora de tapas, del tipo descrito, provista de drganos
de wordaza cooperantes, uno superior fijo, portador de la matriz,
¥ atrec inferior mdévil portador de la tapa, con un colocador de
tapas asociado a la matriz superior, para que coloque adecuadamen
te la tapa con respacto a la supsrficie de la wmatriz incluso si
la mdquina llega a dilatarse desigualmente durante el funcionamier
t0, produciendo una desalineacién entre los-érganos superior e
inferior de wmordaza.

Es otra finalidad mds de la invencién proveer una mdquina
moldeadora del tipo descrito en la cual los drganos portadores de

mordaza estdn montados alrededor de la periferia de la torreta
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para recibir las tapas y tenerlas agarradas mientras las transpor
tan a travéds de una ruta en la cual los Grgancs de mordaze gquedan
expuestos a las llamas procedentes de una serie de guemadores ¥y
en la cual se han previsto medios suministradores de Iubricantes
a log elementos funcionales méviles de mordaza en un sistema de
circuito cerrado, de forma que pueda emplearse un lubricante mu—
cho menos costoso, sin someterlo al contacto de la llama o de |
temperaturas tan altas que descompoungan el lubricante, destruyen—
do o reduciendo sus caracteristicas de lubricacidn.

BEgtas y otras finalidades y ventajas de la invencién resil
tardn evidentes del examen de la miquina moldeadora mostrada a
titulo j.lustra,tivb en los dibujos que se acampaflan, en los cuales:
— 1o figura 1 es una vista, en planta, de la wméquina para el mol—
deo del raVestimiento interior de las tapas, la cual incorpora
Ios principios de la invencidn, con &lgunas porcioues de la maqui
na arrancadas w omitidas;
— la figura 2 es una vista, en alzado later.é.l, de la miguina a es
cala algo menor con porciones de la misma arrancadas;
— la figura 3 es una seccidn vertical mrcial, a escala ampliada,
habiéndose tomado la seccidn en un planc radial que se exbiende
a través de uno de los dérganog inferiores de mordaza;
— Ia figura 4 es una seccién parcial vertical, a escala anpliada,
tomade sobre el mismo planc radial de la figura 3 y extendiéndose
o través del &rgano de mardaza mAs elevado;
— la figura 5 es una vista, en ei rnado lateral fragmentario, mos—
trando una porcién de la toxrretaz

—~ la figura 6 es una seccidn transversal, sigulendo la 1inea 6-6

de 1= figura 4, a escala menor;

- lo. figura 7 es una seccién transversal, tomada sigulendo la

Ifnea 7-7 de la figura 4 a menor escalaj

— la figurs 8 es una vista en perspectiva, de proyeccidn sepa—
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rada, wostranda un érganc de wordaza inferiar, sustentador de
tapas, y un dispositiva asociado, extractor de tapas;
— la figura 9 es una vista, en persjectiva, de proyeccidn separads
mostrando un 4rgano superior de agerre y sustentacidn de las ma—
triceg de moldeo asi como. el dispasitivo asociado colocador de
tapass
— la figura 10 es una secéién fragmentarie, a escala ampliada, a
través de la falda del casco de la. tapa, en la fase anterior a la
ocperacidén de moldeo, ¥
— la figura 11 es una vista similar a la de la figura 10, subsi-
guiente a la operacién de moldeo.

Ta méquine ilustrada en los dibujos comprende una torreta
10 ( figuré.s 1 ¥ 2 ) transportadoras de tapas y moldeadora de sus
revestimientos internos, la cual estd maontada, con posibllidad
de rotacidn alrededor de un eje vertical, por encims de una base
de soporte 11, dispuesta horizontalmente. Un conjunto 12, de ali~
mentacidn de entrada de cascos de ‘t;apa y de alimentacién de sali— -
da de les tapas terminadas, se halla sustentade sobre un armazdén
( no representade ) a un lado de la méquina y a la altura apropia
da para alimentar la méquina con los cascos de tapa § y para ret_:i'_._'
rar las tapas terminadas C de la méquina. Un conjunio 14, de que—
madores, estd montado para extenderse parcialmente alrededor de |
la parcién superior de la forreta 10 y eatd sustentado sobre un
armazén: adecuado indicado con la cifra I5.

Los cascos de tapa 8 ( figuras Ac; 7 ¥ 10 ) van provistos
cada una con un ma,terri;—'al de junta termocursble G, en forma de
una pasta que puede ser anlicada en el rincén periférico de la
tapa, formado en la colncidencia de la falda de la tapa con el
panel de su cima, de urna manera convencional, tal como mediante

el rédgido gira del casco de tapa por debajo de una boquilla de la
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en el rincén formade por la interseccidén de la falda de la tapa y de
su panel cimero, Lios cascos de tapa S son entregados al mecanismo
alimentador de entrada 12 sobre una correa transporiadora 16, que
puede ser arrastrada mediante conexion con la. fuerzs acclionadora de
la mdquina. La correa 16 va haciendo avanzar sucesivos cascos de ta—
pa S hasta una rueda alimentadore. 17 y unas gulas asocladas ‘(no. 18 :
presentadas), directamente en las concavidades 18, p_revis“cas- en la
rueda. Ia rueda 17 que estd provista de una pluralidad de concavida—
des. 18, espaciédas ?'eriféricamente. v aptas para recibir los cascoé.
de tapa S, estd montada rotativemente sobre el 4rbol conducido 20,
digpuesto verticalmente. Ta rueda de alimentacidn IT estd digspuesta
en un plano horizontal por encima de una mesa de alimentacitén 21,que
ge halla al mismo nivel que la correa lransportadora l6. La rueda
alimentadora 1T yv guias asocindas, va entregando los sucesivos cas—
cos de tapa S a los conjuntos 25 de agarre ¥ sustentacidn, los cuales
se hallan espaciados alrededor de la periferia de la torreta 10.

Ta torreta 10 (figura 2) e.stei-l‘lontada en rotacién éobre un
grbol que forma el puesto 26, el cual se exbtiende verticalmente des—
de el contro de la base 11 de la mdquina.. La torreta 10 couprende un
cuerpo inferior cilindrico que forma la pmrte 27 y una parte superiar

28 g modo de bol o taza, esi;andé los dos elementos sujctos con per—
nos, o de otro modo, una al otro,tal como se muestra en lg figura 2.
Ta seccién inferi;or o cuerpo que forma el elemento 27 posée un cubo
interno 30 que descansa sobre un puesto vertical 20, medisnte estruc
turas. de ooj_ine’cé. adecvadas (mo r‘ep-resen‘cada;s), Tn engranaje de ani-—~
Ilo 3]". estd é.segurado,~en relacibn egpaciada, sobre el fondo del ele
mento 27, mds bajo de la torreta. Un engranaj‘é conductor 32, montado
en lo porcidn mds baja del drbel acciomador vertical 20, funciona
para hacer girar la torreta, mediante la conexidn del drbol tractor

20 con un motor impulsor adecuado u otros medioz de accionamiento(ne

repregentados) Bl elemento mas alto 28 de la torveta sirve o wo sopate



pare 1la porcién superior 33 de los conjuntas 25 de matrices de
moldeo, wientras que el elewento inferior 27 de la torreta susten
ta las partes inferiores 34 de los conjuntos 25.

Cada porcién superior o subconjunta 33 ( fisuras 2, 4, 7
¥ 9 ) de cada conjunto 29 de matrices de mcldeo comprende um ele—
mento de cuerpo cilindrico'35, que se extiende por debajo de unas
perforacidén vertical 36 en la orilla exterior del elemento mds
elevado 28 de la torretz, y lleva, en su extremidad més inferior,
una matriz de moldeo'37 provista de una contrafigura del fondo,
para dar forma al material de revestiumiento en el casca de la Tapg,
con la configuracidén deseada, de modo gue se extienda de la manera.
ilustrada de la tapa ( figura 11 ), en todo el margen del panel
cimero y, hacia arriba, a lo largo de la pared interng de la falda
de la tapa. Como se muestra en la figura 9, la matriz de moldeo 37,'i
lleve asociada a ella un dispositivo coleocador en forma de una plggrg
ca rectangular plana 40, com cuatro agujas colocadoras descenden—
tes, o prayecciones egquivalentes, 4i,en.sus cuatro dngulos, espa—~
cladas radialuente, desde una abertura central 42, que recibe una
parte de un cuba central 43 existente en la matriz de woldeo 37.
Ta matriz 37 y el colocador 38, junto con el elewento de cuerpo
35, son agarrados en posicidén sobre la periferia del elewento supe
rior 28 de la torreta, mediante un conjunto de pernos de mordaza.,
indicado con 44 en la figura 4, y el elemento de mordaza cimefo 45,
asenbtado en la cima del orificia 36 y cooperando con el cuerpo 35
para centrar el conjunto. Cuando el conjunto 33 se ha wontado con-—
venientemente en el elemento de torreta 28, las agujas colocadoras
41 se extienden hacia abajo de los cualroe dngulos de la placa base
40 en una distancia suficiente, por debajo de la cara infarior de
lé-matriz.37, para centrar adecuadamente el casco de tapa § respegi

to a la matriz 37, de suerte que se asegure una apropiade relacibn '
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de woldea, independientemente de cualquier desalineacién eumtre

los elementos de mordaza. superiores e inferiores que pudiera resul
tar por la dilatacidn desigual de la torreta y elementos asociados
a ella.

El mecanismo inferior de sopawte y elevacién del casco de
tape, el cual constituye la porcidn inferior o sub-conjuntoc 34 de
cada conjunto de matriz de moldeo 25, comprende um elemento susten
tador de almohadilla 46 ( figura.s 4y 8 ) en el cual el cagco de
tapa S se coloca en posicién invertida con su parte abierta en lo
whs glto. Ia almohadilla. 46 estd asegurada, de forma retirable, en
un receso 47 formando cavidad en la cara cimera de un elemento de
placa elevadora 48. Ia superficie de la cima de la almohadilla 46
astd contorneadé, cano se indica con la cifra 50, para adaptarse,
en forma general, a. la superficie exterior del panel cimero del
caseo S y la almohadilla 46 se proyecta por encima de la cara cime
ra de la placa elevadora 48, de swerte que el casco de tapa S que—
de soportado en una posicidn elevada. La placa elevadora 48 lleva
asociada a ella un dispositivo extractor de tapas, en forma de una
placa rectangular 5L que estd fijada, mediante pernos 52, a una
par“na.marginal interior de la placa elevadora 48, estando. espacia
da de esta dltima, por encima,'en una distancia predeterminade
mediante el hlogque espaciador 53, cie suerte gue se procure una hol
gurs adecuada para la colocacién de la tepa encima de la almohadi-
1la 46 y'para,retirarlagdeiella-

La placa 51 esté,'provis'ta. de una eséb“badura 54 que se abre
hacia fuers, cuya ancho es algo menocr que él didmetro del. casco de
le tapa S, ¥y se coloca por arriba de la cima de la almohadilla de
soporte 46 a una distancia sufj;ciente, para acomodar el casco de
tapa. S. Este se coloca, en relacidén a la matriz 37, cuando estd en

su posicién retraida, a fin de asegurar que el casco de tapa S se—
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v4 extraido de la matriz. 37 cuando la placa 48 ha descengido, de
forma que libere la tapa terminada C para su retirada del conjun—
to 25 de mordaza y moldea. EL subconjunto 34 estd montado para
moviniento reciproco eh una direccién vertical. Bs recibido en un
alojamiento tubular 60, que estd asentado en el orificioc 6L y que
constituye la porecidn mas alta de la cémara 62 qua se extiende vel_"_. :
Ticalmente en el elemento inferior 27 de la torreta. El elemento

de placa elevadora 48 estd asegurado con los pernos 63 a un.elemen
to de tapa 64 que se abre hacia abajo en la extremidad superior de
un manguito tubular formative del elemento b5, que estd montado
para movimiento vertical en el alojamiento tubular 60 y que estd
impedido de rotacién alrededor del eje vertical mediante la cdlavi—
ja ba, aplicada al mismo y que se desliza en el paso de clavija 67,"'
con un elemento de parada 68 en el Ffondo del alojamiento 00, para
linitar el movimiento descendente del manguito 65. EL conjunto de
placa elevadora 34 asciende y desciende mediante un brazo de palan
ca 70 accionzdo por leva { figura 5 ‘), montado en la extremidad de
un drbol 71 que descansa en la parte ini’erior del elemento de 1:07—-
rreta 27 yv se extiende a través del fondo de la cduara 62. E1l 4rbol
Tl tiena una extremidad de un brazo de palanca interna 72 montado
sobre é1 y conectado por su otra extremidad, mediante el pivote 73,
con la. extrcwidad inferior de una barra de eslabdn T4 que tiene su -
extremidad superior conectalda, nediante el pivote 79, con un ele—~
mento de blogue desllizante Tb, wontade en relacidén de deslizawmien—
o dentro dé la extremidad infericr del manguito o5. Un resorte de

compre~sidn 77 estd asentado en la extremidad superior del bloque

~ daslizante To apoyédndose por su parte superior sobre un elewento

- en forma de tapa 78 en cuya cara superior hay una cavidad 80 pars,

recibir la extrenidad inferior de un perno 81, montado de Torus

ajustable en la placa elevadorae 48'. El resorte 77, normusal nente,,
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mantiene el bloque 76 en el fondo del manguito 65 y controla la
nagnitud de presidén aplicada al elevar el casco de tapa en su
introduceidn en la matriz de moldeo 37, proporcionando,, al misno:
tieampo, un dispositivo de seguridad en caso de cuglquier altasco.
Z1 brazo accionador o palanca 70 para elevar el conjunto de pla—
ca 34 lleva, en su extranidad libre, un rodillo de leva 82 que
funciona en un paso de leve 83 de una leva de anillo 84, sustenta
da de wmanera adecunda fuera del elemento de fondo 27 de la torreta
10. Cada uno de los brazos accionadore34oapélancas.70‘lleVa asocia
do a &L una aguja de parada ajustable 85 que va montada, en una
proftuberancia aproplada 86, en la care inferior del elemento de
torreta 27. A

El conjunto de placa elevadora 34 es caldeado pof el con—
junto de quemadbres 14 que se describe a continuacidn, habiéndose
previgto el suministro de un lubrigante a la superficie de countac
to de las portes méviles incorporadas en el conjunto elevador 34..
Bl lubricante se. suminisira a través de un circuito cerrado y se
hace circular mediante una bomba 90 ( figuras 1 ¥y 2 ) que puede
estar montada en el fondo de la torreta 10 y ser accionada median—
te un engranaje de bisel 9L fijado, sobre la base 1ll, al pias de la
columna central 26 y que se introduce en el engrane de pifidn 92
gsobre el &rbol conductor 93 de la. bomba 90. Una linea de stuinis—
tro 94 va desde la bomba 90 a la pared 95 de la torreta ( figura 3)
v se abre en una ranura 96 receplora de lubricante en la pared in—
terna de la parte superiér 61 de la cdmara 62. Unas gberturas 97,
en el alojaniento &0, periiten al lubricante penetrar en las ranu—
ras axiales 93,. en.la-ﬁared externa del elemento del manguito»65;
gue se halla en comunicacidén con el interior del udltimo, & través
de las aberturas 99 y 99%. EL bloque deslizante 76 estd pro?isto

de un conducta 100 en forma de Y para que pase el lubricante, ha-—
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cia abajo., dentro del recesc 101 en el fondo del blogue, donde
la extremnidad superior del eslabdn 74 va montada sobre la aguja
transversal T9. El lubricante queda libre para gotear, descendien—
do sobre la aguja Tl y dentro del drea que forma un sumiderc 102
en el fondo de la cdumara 62, cuya extremidad inferior estd cubler—
tg por la placa 103, ¥y unafconexién.en 104, con un conducto 105,
permite el retorno del lubricante a la bowba 90 para coupletar el
circuito. Bl sumidero 102, por supuesto, se extiende alrededor de
la periferia.delAfon@o del eleuento de torreta 27. Con la disposi—
clén descrita, la placa elevadora 48 puede ser calentada a un gra—ui
do. importante sin elevar indebidamente la temperatura del lubrican
te en circulacién, y puede usarse asi en esta wmdgquina tipos de Lk&'r
bricante menos caros.

EL conJunto de quemadores 14 comprende dos juegos de qﬁemgL
dores 110 ¥ 111 gue van nontados en la armadura 15 a una altura
aproplada y prdximos a la veriferia.externa de la torreta, de suer
te que se dirijan las llamas, desde ias,boquillas de quemador de
las series espaciadas periféricamenta sobre los subconjuntos supe—
rior e inferior 33 y 34 de los conjuntos de wordaza y moldeo-Zﬁ, |
Controlando el suminis tro de cowbustible a los quemadores 110 y
111,, la temperatura de los subconjuntos 33 y 34-puede-manienerée
en el grado necesario para proporcionar el calor requerido en la
operacidén de moldeo.

El cawmino de leva 83. estd dispuesto de forma que haga fun—~
cionar los conjuntos 25 para atacar y agarrar los cascos de tapa S,
segin van siendo entregados por la rueda alimentadora de entrsds 17
( figura 1 ), entre la dmohadilla de soporte 46 y la matriz de mol
dea 37 y para mantener los cascos de tapa en posicibn de apriete
mientras van siendo llevados por un camina circular en la torr

eta

rotativa 10. U rueds de descarga 115 va montads en un 4rbol ver—
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tical 116, paralelo y adyacente al drbol conductor 20, y lleva un
engranaje 117 que se acopla, en relacidén de arragtre, con el en—
granaje anular3l en la torreta 10. Ia rueda de descarga. 115 tiene
una pluralidad de cavidades 118, espaciadas periféricamente, en
lag cuales son entregadas las tapas terminadasr segin van siendo
liberadas por separacién de los subconjuntos 33 y 34 de los conjun
tos de mordaza y moldeo 25,, al final de su recorrido circular, jusg
tamente mis al;l.é. de la extremidad 120 ( figura 1 ) del conjunto. de
guemadores l4. Ia rueda de descarge 115 funciona en el mismo plano
que lé rueda alimentadora. .17 v entrega las tapas terminadas C a
una banda transportadora de salida, o porcibén 121 del curso de la
banda 16 que avanza. a través de la mesa 21.

En el funcionamiento de la médquina, los cascos de tapa S
van siendo suminis trados, sobre la banda. 16, con una cantidad pze—
determinada de material pldsiico de revegtimiento depositada en la
intersececidn de ls falda del casco y su panel cimero. Los cascos
de tapa S van siendo suministrados. 2 los sucesivos conjuntos 25 de
woldeo y mordaza mediante la rueda alimentadora 17. EL subconjunto
inferior 34 se eleva ssegin se aproxima cada conjunto a la extreni-~
dad de entrada del conjuitbo de quemadores 14 ¥y la matriz 37 obliga
a. que el material de revestimiento tome la forma deseada, hallé.nd_g_
se los cascos de bapa colocados apropiadamente, en relacién a la
matriz 37, por las agujas 41 del dispositivo colocador 38. Lbs cas
cos de tapa van siendo llevados -alrededor de la periferig de la
torre“‘cav 10,, mientras que’'los subconjuntos: 33 ¥y 34, supserior e infg
:I'ior,; de lasg matrices de moldeo, son calentados mediante exposicidr
& las Llamas lanzadas por los @emadores 110 y 11l. A medida. que
cada conjunto de matrices 25 alcanza el extremo de su recorrido
circular, el subcoirjunto inferior 34 correspondiente, es descendi—

do @ la posicidén que se muestra en la figura 4, con el exbractor
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51 asegurando que la tapa terminada C es liberada. de la uatriz de
moldeo 37, de suerte que guede libre para ser retirada del subcon-—
junto inferior 34. Ta rueda de descarga 115 eété sincronizada con_'
la llegada de los conjuntos de matrices. 25 de forma que reciba. en
sus cavidades. 118 las tapas ferminadas C, que son trasladadas al
transportador 121 ¥ retiradas de la ndquina..

Si bien se han seflalado nateriales particulares y detalles.
gspecificos de construccidn al describir la forma de la mdquina
ilustrada como ejemplo, se sobreentiende que se puede'recurrir a,
otros materiales ade;uados ¥y a detalles estructurales equivalentes.
gin apartarse del espfritu de la invencidn.

Tos términos en que se ha redactado esta memoria deberdn
al .

ser tomados siempre en sentido auplio, no limitativo.

NOTA DE REIVINDICACIONES

Se reivindica comoe de propic y nuevo a favor de la firma
Continental Can Company Inc., de nacionslidad estadounidense,,
domiciliada en B33, Third Avenue, Nueva York ( Estados Unidos ),
Jo egpecificado en las siguienfes,reivindicaciones;

PRILERA.~ Héquina para el moldeado del revestimiento interno de
tapas para envases, caracterizada en que comprende una torreta,.
para el curado del revestimiento, montada para girar sobre un eje
dispuegto verticaluente, poseyendq>dicha.torreta conjuntos formati-
vog en forma de mordaza, espaciados circunferencialmente, para
recibir tapas que llevan una predeterminade cantidad de pldstico -
fluido,. termocuiable, depogitado en su interior, y medios para ir
alimentando, con tgpams, sucesivog conjuntos formativos en forma de
mordaza seglin va girando la torreta alrededor de su e€je, compren—
diendo cada uno de dichos conjuntos un elemento superior y un ele—

mento inferior de mordaza, estando montados los elenentos de morda.

zZa. sUperiores. en una posicidén fija en la periferia de 1lg
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torretsa, poseyendo la torreta, en su parte inferior, orificios

dispuestos verticaluente y espaciados periféricamnente, cada uno

de los cuales comunica por su extremo inferior con una cdmara in-—
ferior cerrada y siendo llevado el elemento inferior de wmordaza

de cada uno de dichos conjuntos formativos, sobre un glenento de
soporte montado para. efectuar un movimiento. vertical reciproco en
uno de dichos qrificios; con medios asociados de funcionamiento,
de suerte que se abran y clerren los slementos de mordaza para
recibir y expulsar las bapas, tenlendo gl elemento de mordaza supe
rior, de cada uno de dichos conjuntos formativos, la forma de una
matriz<dimensionaéé'para su holgada recepcidén dentro de la falda
de la ‘tapa, para. configurar el pléstico contenido 'en la tapa como
un disco de revestimiento, formado en el fondo y falda de la tapa,
al cerrarse los elemenlos de mordézaf cooperando asi el elemento
de mordaza inferior con la matriz, gue forma un glemento de morda—-
za superior, en la tarea de ir aprisionando en la torrata las -
tapas alineadas pare el curado del revestimiento, habiéndose pre-
vigto quemadores, dispueslos alrededor del exterior de la torreta,.
para lanzar calor sobre los elementos de mordaza, de forma gue,

ol menos parcialmente, efectuen el curado del revestimiento, vy me
dios para hacer clrcular un lu?ricante por los orificlosg en los -
cuale s estdn montados los elementos de soparte de los elementog

de mordaza‘inferiores;

SEGUNDA .— La misma mdquina segin la reivindicacidén primera, carac.
terizada en que dicho elemento de mordaza inferior, de cada conjun
to formativo, es llevado sobre un elemento de soporte cilindrico,
el cual va montado en relacidn deslizante dentro de uno dé dichos
orificios, hebiéndose previsto medios controlados mediante leva
para el accionamiento de dicho eleiento de sonorte .

TIRCERA .~ Do misma. mdquina segin la reivindicacién primera, carac
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terizada en que dicha cémara inferior posée una parte gque consti~
tuye un sunidero para recibir lubricante, que descienda a través

v en q1e se ha previsto un conducto de retorno.

o

de los orificios,.
que conecta dicha cdmara con dichos. nedios de circulacidn del
lnbricanta.. 7

QUARTA.— La wisma wdquina segin la reivindicacidn primera, caracte
rizada en que dichos wedios de circulacién del lubricante comprenc
de una bonba portada por la torreta y conectada,. mediante un con—
ducto, ¢en dicha cémpra inferior cerrada.

QUINTA.— Ta misna nédquina segin la reivindicacidn cuarta, carache—
rizada en que dicha bomba posée medios de accionamiento qﬁer espong
den a la rotacidén de dicha torreta. 7

SEXTA.—~ Da aisna mdquina segin la reivindicacidn duarta.,. caracte~

rizada en que dicha bomba posée un 4rbol de accionamiento y medios

de transmisién para el misma, @e incluyen un elesento de marcha
conectado con el 4rbol de funcionamiento de la bomha, el cial se
acciona mediante la rotacibén de dicha torreta.

SEPTTMA.~ La misma mdquina pars moldear el revestimiento interno

de tapas, caracterizads en que comprende una torreta para el cu.ra.—»l
do del revestimiento, montada giratorias sobre un armazén de sopog_:-
te, conjuntos formativos en forma de mordaza montados en relacldén
espaciada alrededor de la periferia de dicha torreta para reclbir
cascos de tapa que llevan una cantidad predeterminada de plédstico
fluido, termocurable, depositado en su interior y medios para ir
alimentando. con %apas los sucesivos conjuntos forwativos segin
gira la torrcta,comprendiendo cada uno de dichos conjuntos un ele—
mento de mordaz;a pactador de matriz, en pogsicién fija cobre la to-
rreta y un clewsnto de wordaza, sustentador de tapa, dispucsto
opuestamente y wontado pare moverse <n reciprocidad sobre la torre

ta, poseyendo dicha torreta eleuentos de wanguito, a wodo de cajfi_-
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nete, montados para recibir dichos elementos de mordaza sustenta—
dores de bapa, ¥ ﬁn mecanismo opezéativo de dichos elementos de mor
daza sustentadores de tepa, alojados en cdusras dentro de dicha
torreta, los cuales estdn en comunicacidén con dichos. elementos de
menguito; una serie de guemadores espaciados alrededor de dicha
torreta y situados de suerte que dirijen calor sobre dichog ele—
mentos de mordaza sustentadoreas <_1e tapa, y medios para hacer cipe—
cular un lubricente dentro de un gistema cerrado a través de dichos
elementas de manguito y dichas cdmaras de comunicacién.

OGTAVA.— Lo misma miquina segin la reivindicacidn sépitima, carac~—
terizada en que dichos medios de circulacibén del lubricante comprer
den una bomba. de aceite provista de un drbel de acclonamiento, con
medios de marche accionados mediante la rotacién de la .tc;rre'ba, ¥
de conductos que conectan la bomba con dichos elementos de mangul—
to y dichas Qéﬁaras de comunicacién.

NOVENA.— Ia misma mdquina para moldeado de revegtinientos internos
de tapas, caracterizada en qie comprende una torreta de curado del
revegtimiento, montada para girar sobre un eje dispuesto vertic;al-—
wente, poseyendo dicha torreta conjuntos formativos .en forma de
mordaza, espaclados circunferenciglmente, para recibir tapas en
1as cuales se ha depositado und cantidad predeterminada de plisti-
co fluido, t..emoelirable, v medios para ir alimentando con tapas
105 SU.C‘.eSiV.OS conjuntos formmtivos, segin la to::ceﬁa gira alrede—
dor de su eje, es‘l:anda cada uno de dichog conjuntos provisto de um .
elemento de mordé.za; sugeriior 4 ptro inferj.or,, halldndose, el ele—
m.erﬂ:?) de mordaza superior, montado en posic ién fija y el eleumento
a_é mordaza inferior montado para movimiento vertical, de modo que
1os elementos de mordaza se abran y clerren para recibir y expul-

sar las tapas, teniendo el elemento de mordaza superior de cada

uno de dichos conjuntos forms tivos la forma de una maitriz dimen—
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sionada para su rece cidén holgada dentro de la falda de la tapa,

de suerte que configure el p.lé,s;tico depositado dentro de ella cawmo
un revestimiento formado en el fondo y falda de la tapa, cuando
los elementos de mordaza se clerran, pudiendo asi cooperar el ele—
mento de mordaza inferior con la matriz constitutiva de elemento
de mardaza, en la tarea de aprisionar en la torreta las tapas
alineadas, para el cupado del revestixﬁento; medios asociados con
dicha elementa de wardaza superior de cada conjunto formativo,
para centrar la tapa.en relacidén a la watriz configuradora del re- -’
vestimientoj medios asociados con dicho elemento de mordaza infe—
rior, para extreer la tapa de dicha matriz configuradora del reveg
timien’co; cugndo Ios elementos de mordaza se acclonan en la posi— '
cién de apertura, y medios espaciados alrededor de la peri.feria.,de:
Ia torreta, para calentar los elementos de mordaza, de suerte que
proporcionen calar al pldstica para consegulr, al menos parcialmen
te, el curado del misme, y medios para evacuar las tapas termina—
das Tuera de los conjuntos de mordaza, cuando los slementos de
mordaza pasan a la posicién de apertura.

DECTHA .— Lia misma méquina para moldeado de revestimientos interncs
de tapas, caracterizada en gue consta de una torreta de curado del
revestimiento, montada para girar sobre un eje dispuesto vertical—
mente, poseyendo dicha tarreta copjuntos formativos en forms de
mordaza espaciados circunferencialmente, para recibir tapas en las
cusles se na depositado una cantidad predeterminada de pléstica
flnido, termocursble, y medios para alimentar con tapas los éucesi._
vds conjuntos de mordaza, segin la torreta glira alrededor de su
eje, poseyendo cada unc de dichos conjuntos un elemento de mordaza
superior y otro inferiar, estando uno de dichos elementos de mords
za montado en posicidn fija y el oti‘o elemento de mordaza montado

para moverse verticalmente, de suerte que se abran y se cierren
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Jos elementos de mordaza para recibir y expulsar las tapas, tenien

do en elemento de mordazs de -cada uno de dichos conjuirtos de morda
za la forma de una matriz dimensionada para swu holgada rzeceﬁciém
en la falda de la tapa a fin de configurar el pldstico depositbado
en su interior, en forma de revestimiento, cumdo los elementos

de wordazs se clerren, cooperando asl los elementos de mordaza en
le. tarea de aprislonar en la torreta las tapas alineadas, para el
curado del revegtimiento; de medios asociados a uno de los eleuen—
tos de mordaza de cada conjunto formativo para centrar las tapas
en relacién a la matriz configuradora del revestimientoj; de medios
asaciados al otro elemento de mordaza para extraer la tapa de di-
cha matriz configuradors del revestimiento, cuando los elementos
de mordaza pasan a la posicién de apértura., y de medios, espacia~
dos alrededor de la periferia de la torreta, para proporciomr
calor a los elementos de mordaza, calentando, asi, el pldstico pa~
ra curar, por lo menos parcialmente, el revestimiento y de medios
para retirar las tapas yz revestidas de log conjuntoes formativos
¢uando Los elementos de mordaza ham pasado a la posicién de aper—

tura.

UNDACTIA, »— La misma mdquina segl,’ui la reivindicacidn decima, carac
terizada en que- los. medios de gentraje comprenden una placa sopor—
e montada adyacente a dicha matriz configuradora del revestimiente
v una pluralidad de p:c‘-oyecciones egpaciadas, fijas sobre ella, pa-—
ra atacar la falda de una tapa de suerte que la centren respecto

a la matriz configuradord.

DUODECINMA.~ Ia misma méquina segin la reivindicacién decima, carac
terizada en que los medios de centraje comprenden una pluralidad
de elementos = modd de agudsa. espaciados. alrededor de la periferis
de dicha matriz configuradora del revestimiento, y adaptados para

atacar la falda de le tapa a fin de centrarla en relecién a la ma—

triz configuradors.
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DECTIOTERCERA .~ La misma mdquina segin 14" reivindicacién duoddei~

ma, caracterizada en que dichos elementos a wodo de aguja estdn. -
montadas sobre una placa soporte, que estd aplicada por debajo de

dicha matriz configuradora del revestimiento.

DECTMOCUARTA.— La misma ndquina segin la reivindicacidén décima,
caracterizada en que los medios de extraccién de las tapas comprem
den un par de elementos, en forma de brazom paralelos, montados

sobre dicho otro elemento de mordaza. y espaciados con una separa—

cibn menor que el didmetro de la ‘apa, estando dichos elementos a

moda de brazos montados, en relacidn espaciada, respecto a aquella
de sus caras que incide en la tapa.

DEC IMOQUINTA .— Ia misma mdquina segin la reivindicacién décima,

caracterizada en e los umedios de extraccifn de las fap as comﬁrer_l_
den una placa la cual estd hendida para proporcionar un par de
elementos, a modo de brazosespaciados, la cual placa estd monmtada
en relacidén espaciada sobre la cara de ataque a la tapa de dicho i
otro elemento de wordaza, con los eiemen‘bos gue forman brazo sob:r_‘_ej
poniéndose a una porcidén de los bordes de la falda de la tapa,

cuanda ésta es atacada por dicno ctro elenento de wordaza.

DECTIOSEXTA.— " MAQUINA PARA EL MOLDEADO DEL REVESTILTIENIO INTERNQ -

DE P'APAS PARA ENVASES "
18l vy como se deja descrito en la memoria precedente que
consta de veinte hojas foliadas y mecanografiadas por una sola de

sus caras y cuatre hojas de planos.

Kadrid, 30 de Agosto de 1.907

P.A. de Continental Can Cowpany Inc.
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