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En le presente memoria se degcribe una mé-
guina para far forma o moldear juntas de estanqui-~
ded en los casquillcs de tapones de cierre huecos,
Los casquillos de iapones que tienen una forma hue-

5e ¢z ¢ acopada reciben primero uvne cantidad predeter-
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minada de materigl de junta que se introduce en
los mismos en forma de anillo coritado o de anillo
conformado in situ, Estos casquillos de tapdn se
alimentan en la mdquina que moldea el material de
Se junta ddndole la forma precisa de una junta u opdr-
culo de tapdn, La mdquina tiene una torreta robati~
va que lleva montada una pluralidad de cabezas 0 vdg-
tagos moldeadores en su periferfa, Cada una de éstas
cabezas comprende un védstago inferior para recibir
10, ios tapones con su interior hueco de recepcidén de
la junta hacia arriba, Los Gtiles de conformacién
de juntas en cada cabeza vén montados en un vésha~
go superior. E1 védstago inferior se desplaza en sen”
t1d0 ascendente obligando al casquillo del tapébn y
15, el material de junta que contiene a ponerse en con-
tacto con los utiles conformadores de juntas en el
véstago superior, El movimiento ascendente del vés-
tago inferior se efectia por medio de una leva in-
clinada que tiene una parte de moldeo lentamente as-
20, _ cendente que mueve el material de junta wnifornme
¥y progresivamente poniéndolo en contacto de moldeo
con los uUtiles o védsbagos superiores ejerciendo uma
gran fuerza, El vdstago superior comprende elemen-
tos ajuntables determinantes de la presién para dis-
25, 'poner de una regulacién preciss de la fuerza final
de moldeo aplicada por el vdgstago inferior. Duran-
‘e la operacién de moldso, los véstagos superior e
inferior @ enfrian por medio de un flufdo en cir-
culacibn regulador de la temperatura que mantiene

30. éstos moldes a unartemperaﬁura relativamente baja
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si se compara con la_temperatura elevada del mate-
rial de junta a la que se ha calentado antes de ali-
menter los tapones en la méquina moldeadora.

Ta méguina de éste invento = utiliza para
fabricar tapones del tipo utilizado para tapar reci-
pientes, como son los recipientes de crigtal y otros,
istd concebida en particular para fabricar aquellos
tapones con 10s que se emplean  juntas moldeadas pa-
ra formar el cierre hermético entre el tapbn y el
recipiente, La mdquina es esrecialmente idéneo, por
ejemplo, para fabricar tapones del tipo ilugtrado
en la solicitud de patente Estadounidense pendien-—
te Némero de serie 696,654 presentada el 9 de enero
de 1968 y en posesién del cesionario del presente
jnvento, donde la junta de estanguidad comprende hi-
1os de rosca moldeados de acoplamiento al recipien-
te que se utilizan para sujetar el tapén en el reci-
piente cerrado,

Ta prdctica anterior al invento ha congis-
tido generaluente en utilizar orejetas configuradas
u otros medios de rosce en los tapones, formados
en el metal o plédstico del casquille rigido del
tapén para wnir de una forma §eparable los tapones
a los recipientes. No obstante, se ha averiguado
que se consigue un tapén mejor cuando los hilos
de rosca de acoplamiento al recipiente, asi como
las partes adyacentes de junta de estanquidad, se
moldean en un revestimiento interior o junta eldsvi-
ca del tapdn,

Dichas juntas se deben configurar con una



5.

10.

15.

20.

25.

30,

precisidn relativanente grande para que se puedan
controlar el par de forsibn de colocacidn del bapdn
v el par de torsibn de separacidén de dicho tapdn

y que se forme ademds una junta hermética apreta-
da para--dejar estanco un producto alimenticio.

A pegar de gque se han utilizado mdquinas
P q

conocidas para dar forma a junbas en el intericr Ge

los tapones, éstas mdquinas anteriores al invento
no han proporcionado la combinacién necesaria de
precisibén en el moldeo, funcionamiento a gran velo-
cidad, control de volumen del material de la junta
y elevada fuerza de moldeo, Estas mdquinas anterio-
res al invento no son idéneas por lo tanto para
operaciones de moldeo de juntas rdpidas, precisas
y con una presidn eleYada paraproducir juntas con
hilos de rosca u otras gonas de dimensiones preci-
sas.

Ta nueva mfquina de moldeo moldea a gran
velocidad juntas de fapones en la que casquillos
de tapén que comprenden cantidedes predeterminadas
de wmaterial de junta se alimentan en cabezas mol-
deadoras montadas en la periferia de una torrets
rotativa de moldeo, El material de junta se intro-
duce primerc en los casquillos huecos preformados
de tapén metdlico, El material de junta preferido
puede ser, por ejemplo, anillos de cloruro de vini-
lo previamente cortados o bien la junta puede con-
sistir en w pldstico conformado in situ como es

el pldstisol. En cualquier cago, éste material de

_pldstico se ha fundido o endurecido al menos par—

cialmente para que se encuestre en un estado rela-
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tivamente duro pero moldeable, En una operacién de
nuegtra preferencia, las juntas derrétidas se ali-
mentan en cabezas moldeadoras a una témperatura ele~
vada para facilitar la operacibn de moldeo, Cada una
de las cabezas moldeadoras consiste en un véstago
guperior y un védstago inferior mévil, y uvna pluralie
dad de éstas cabezas van montadas en la periferia de
la torreta rotativa, Los casquillos de los tapones
se alimentan sobre los vdstagos inferiores bajados,
a medida que los véstagos pasan por un dispositivo
de alimentacién de tapones. Después la torreta con-
tinua girando y las cabezas moldeadoras se cierran
por wn movimiento ascendente regulado del vdstago

inferior, preferiblemente por medio de una leva ar-

_queada de moldeo, Esta leva ge sitha para gcoplarse

a un rodillo ¢levador en wn vdstago inferior gue des—

plaza éste védstago y el tapbn llevado por el mismo

~en sentido ascendente contra los utiles de moldeo si-

tuados en el vdstago superior, con una elevada fuer—
za de moldeo. Los ubiles de moldeo en el vdstago
superior se situan vara cerrarse alrededor del mate-
rial de moldeo en el casquillos del tapén limitdndo-
lo a las partes convenientes de los casquillos ¥y
ddndo forma a éstas partes, Lo utiles pueden formar
simultdneamente hilos de rosca de acoplamiento al
recipiente en partes intermedias del revestimiento
interior, Ulteriormente, los tapones se descargan con
las juntas acabadas formadas sobre los lados interio~
res de lag faldillasg de los fapones,

Por consiguiente, éste invento tiene por
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objeto proporcionar una mdquina para la fabricacidn
de tapones disefiada para formar tapones con junias
moldeadas. ‘

Otro objeto del invento es proporcionar uﬁa
mdquina moldeadora perfeccionada para hapones de cle-
rre, adaptada para formar junbas roscadas en el inte-
rior de los tapones, .

Otro objeto del invento es proporcionar wna
mdquina moldeadora de tapones digefiada para formar
juntas roscadag a velocidades relativamente elevadas,

' Otros objetos adicionales del invenio resul-
tarsn evidentes en el ‘transcurso de la descripcidn
de una forma ilustrativa de realizacibén del invento
expuesta a continuacidn, o en las reivindicaciones
adjuntas y los expertos en la maberia encontrardn di-
versas ventajas que no sé mencionan en la memcria, al
llevar a la préctica el invento, f

Para fines de ilustracibén y descripeibn se
ha elegido wna forma preferente de realigacibn del
invento, que se ilustra en los dibujos adjuntos, cu-
yos dibujos forman parte de la memoria descriptiva
¥y en los que: .

La figura 1, es una vista en planta superior,

parcialmente en seccidn, que ilustra la linea que si-

guen los tapones en la torreta de moldeo e ilustra
la sincronizacién de la operacién de moldeo.

La figura 2, es una vista de corte vertical
de la mdquina moldeadora, que ilustra la torreta de
moldeo y las cabezas moldeadoras junto con el dispo-

sitivo de transmisibn de la torreta,
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Tag figuras 3 y 4 son vistas en seccién,
a mayor eéscala, de las cabezas moldeadoras.

La figure 5, es una vista de corte vertical
de un casquillo tipico de tapbn antes de introducir
el material de junta.

La figura 6, eg una vista de corte vertical
de un casquillo de tapén, que ilustfé una Jjunta cor-
tada en posicién antes de la operacidn de moldeo de
la junta, '

Ia figura 7, es una vista en seccién, a mayor
escala, que ilustra el casquillo del tapén y la jun-
ta durante la operacidn de moldeo; ¥y

La figura 8, es una vista de corte vertical,
gue ilugtra el tapbén con una junta roscada completa-
nmente terminada,

Segin se ilustra en las figuras 1 y 2, la
méquina'moldeadora de juntag 1 del presente invento
comprende una bancada o torreta rovativa 2 montada pa-
ra girar alrededor de una coluzna central fija 3 por
encima de una Base hueca 4, La base 4 comprende un
motor eléetrico apropiado 5 y un dispositivo de reduc-
cifn de velocidad 6 acoplados vpara hacer girar la
torreta 2 por medio del eje 7, engranaje 8 y corona
dentada 9. Bgte sistema de transmisibn proporciona
una rotacidén continua de la torreta 2 alrededor de
la columna central fija 3. Montado por encima de la
columna central 3 se encuentra un cabezal colector
de secciones miltiples 10 para alimentar refrigeran—
te a la serie de cabezas moldeadoras separadas llsi-

tuadas en 1la periferia de la torrsta 2,
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Seglin se describird mds adelante con wsyon
detalle, cada una de éstas cabezas moldeadoras 11
comprende un vdstago superior relativamente fijo 12
gue lleva montados los Utiles de moldeo de la junta
y un védstago inferior 13 que sube y baja durante la
rotacién de la torreta 2 para aplicar fuerza de mol-
deo en las juntes de los tapones.

Los cagquillos de los tapones 14 se slimen-
tan sobre los védstagos interiores 13 por medio de
una rueda con dientes trigngulards de alimentacibn
15 que separa los tapones 14 segln se reciben del
horno calentador de juntas 16 en el fransvortador
17. La rueda de zlimentacién con dientes triangula-
res 15 se mueve sineronizads con la torreta 2 por
medio de un engranaje apropiado acoplado al sistena
de transmisién de la torrets 2.

Segin se ha indicado, una pluralidad de
cabezas moldeadoras 11 vd montada en la pefiferia
de la torreta de moldeo 2, En la mdquina en cueg-
tibn, se ilustran 24 cabezas 1l atm cuando s& pue-
de emplear un mayor o menor nimero de cabezas 11
en wna mdquina discfiada segin el presente invento,

Estas cabezas 11 se mueven de una forma
continua alrededor de una linea de avance circular
a medida que gira la torreta 2 y a medida que la
rueda de alimentacidn de tanones 15 y un dispositi-
vo expulsor de tapones 18 cargan y descargan su-—
cesivamente los tavones 14 de las cabezag 11 en la
rueda de alimentacidn separada 15 y el dispositivo

expulsor 18, ilustrados en la figura 1.
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Cada una de las cabezas moldeadoras 11
comprenden preferiblemente el vidstago portaherranien-~
tas superior 12 que se une a la parfe superior de
la torreta 2 por medio de pernos de montaje 19, Un
vdstago inferior 13 v4 montado en cojinetes 20 en
la parte inferior 21 de la torreta 2 disponiendo
de movimiento vertical hacia log vdstagos superiores
12 y en sentido contrario a los mismos. Un rodillo
de leva 22 v& montado para girar en la varte inferior
de cada uno de'los véstagos inferiores 13 y este ro-
dillo de leva 22 rueda sobre una leva circular de
moldeo 23 fija a la base 4 de la mdquina moldeadora
1. E1 movimiento ascerndente necesario del vdstago
inferior 13 para la operacifn de moldeo, que se des-
eribird mds adelante con mayor detalle, se consigue
por medio de una parte alzada de ésta leva 23, segin
se ilustra en el lado izquierdo de la figura 2,

Para‘aSegurar el movimiento descendente de
los védstagos 13 6 1la apertura de los vdstagos 12 y
13 después de la operacién de moldeo del tapbn, wn
rodillo de recuperacibn 24 del vdstago 13 v4 unido
de una forma giratoria a cada uno de los vdstagos
13 junto al rodillo de leva de moldeo 22 en posicién
para acoplarse los vastagos 13 junto al rodillo de
leva de moldeo 22 en posicidn para acoplarse a la
superficie encarada hacia abajo 25 de una leva de
recuperacién de vdstago 26, segin se ilustra en el
lado derecho de la figura 2,.

Lag figuras 3 y 4 son vistas detalladas

en seccibn, que ilustran los vdstagos 12 y 13 en sus
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posiciones abierta y de moldeo respectivamente,

Se obsexvara que el vdstago inferior 13 con-
prende una parte de cuerpo 30 montado de una forms
deslizante en la parte inferior 21 de la torre ro-
tativa 2 en los cojinetes 20, Una metriz de susten~
tacién de tapones 31 vd unida a la parte de cuerye
30, Esta matriz tiene un rebajo recevtor de tapones
32 configurado para conformarse a la forma exlerior
del casquillo de tapén particular 14 manejado por la
méguina, Una parte expulsora central contenida de
wa forma deslizante 33 se acopla & la tapa 34 del
tapén 14 y comprende un expulsor colgante 35 que fun
ciona acoplado & una varilla expulsora 36 para levan-
far el casquillo del tapbn 14 de forma que pueda sal-
var el vdstago inferior 13 al Tinal de la operacién
de moldeo, La varilla expulso:a 36, segln se obser-
vard en la figurs 2, se eleva en el momento apropia-
do cuando el véstago 33 pasa por el canalizo de ex—
pulsién 37 (figura 1), por medio de una barra expul-
sora horizontal 38 qué tiene rcdilloé de leva 38 en
sus extremos opuestos., Los rodillos de leva 39 se¢ aco~
plan a levas expulsoras argueadas separadas 40 que
los levantan y que vén montadas fijas en lados opuss~
tos de los vdstagos 13 en una parte fija de la colun-
na de la torreta 3. La parte expulsora 33 comprende
preferiblemente un imén 41 para atraer los casqui-
llos metdlicos de log tapones 14 y que se depositen
en su lugar debido manteniéndolos en el rebajo 32
para la operacién de moldeo y hasta el momento en

que los tapones acabados 14 salvan los vdstazos 13
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descargdndose en el canalizo de expulsibn 37.

Cada uno de los vdgtagos superiores 12 com-
prende una varte de cuerpo 42 con una abertura ver-
tical 43 que contiene un perno de montaje 19 unido
al reborde superior 44 de ls torreta 2 por medio
de tuercas 45, Estos védstagos supe;iores 12 s¢ desli~
zan contenidos en el borde de la tdrreta 44 con un
movimiento.verﬁical limitado, estableciéndose prefe-
rentemente la presién f£inal de moldeo ejercida
por los véstagos inferiores méviles 13 insertando
varias arandeias de Belleville 46 entre el cuerpo
42 de los vdsgtagos 12 y la torreta 2, Como los vés-
tagos inferioreg 13 se desplazan una distancia pre-
determinada durante la operacién de moldeo por la
accidn de la leva de moldeo 23, éstasg arandelas 46
se eligen, sitlan y se tensan previamente por medio
de 1aé tuercas de montaje 45 para proporcionar una
fuerza de moldec final previamente graduada cuande
las arandelas Belleville 46 u otros resortes se com-
primen por el movimiento de los védstagos superiores
12 resultantes del movimiento ascendente de los vds-
tagos inferiores 13.

En las figuras 3 y 4 se ilusitra una dispo-
sicidn de preferencia de los uUtiles moldeadores pa-
ra una junta del tipo de anillo conformada y ros-
cada 50, Dicha juata se ilustra, por ejemplo, en lzs
figuras 8 y 9 y comprende hilos de rosca 51 que se
extienden en sentido radial hacia el interior para ‘
acoplarse a un recipiente y comprende también par-

tes anulares de estanquidad 52 en un canal superior
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del tapbén 53 y alrededor de ls partes roscadas.

Un Gtil expulsor de tapones en forma de disco
54 se sitla en el centro del véstago superior 12,Es-
te ¥til 54 vé montado en uma varilla deslizante 55
que se vé empujada en sentido descendente por medic
del disco de resorte 56 montado a rosca y los nmuelles
egpirales comprimidos 57 situados entre el disco 56
y las cavidades anulares 58 en la parte superior 59
del portaherramientas del vdstago 60,

Se observarid que el Util expulsor 54 tle~
ne wna pegtafia relativamente estrecha 61 extendida
hacia abajo, Esta pestafia 61, segin se observard
en la figura 4, se acopla a la parte superior del
tapén 14 junto al canal del tapén 53 y actua para
centrar y mantener el dapbén 14 en posicibn y también
para bloquear el naterial de junta cuando se moldea
el material por medio delmacho moldeador 62 situado
por fuera del Util expulsor 54 y en acoplamientc des-
lizante con el mismo., Se observard que el montaje '
de resorte del Util expulsor 54 es Ubil para obligar
a que el tapén terminado 14 salve el macho moldea-
dor 62 cuando el védstago inferior 13 desciende sgal-

vando el vésbago superior 12 al final de la opera-

~ eibn de moldeo,

Para asegurar adicionalmente la separacién
del casquillo del tapbén 14 con su junta recien for-
mada 50 del macho 62 y el expﬁlsor 54, se impele
aire comprimido c¢ontra el casquillo 14 para obligar-
lo a galvar el véstago superior 12. Este aire com-

primido se suministra en sentido deséendente a tra-
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vés del véstago superior 12 por medio de un conducto
19a en el centro delperno 19 y un conducto de co-
nexién 552 en la varilla 55. Segin se ilustra en la
figura 2, el extremo superior del conducto 19a se
acorla a wna fuente de aire comprimido por medio de
un sistema de suministro de aire que comprende un
conducto 80, vdlvula 81, conducto 82 y cabezal co-
lector 10, La seccidén superior 83 de la vparte rota-
tiva del cabezal colector 10 suministra afire a un .
sistema similar para cada cabezs moldeadora 11 pro-
cedente de una fuente de aire comprimido que penetra
en sentido ascendente a través de la parbe central
del cabezal, colector por una boca de admisibn de ai-
re 84, Las vdlvulas 81 son vdlvulas accionadas por
leva que se mueven con la torreta y que se abren en
el momento en gue el vdstago inferior 13 descien—
de al final del ciclo de moldeo para proporcionar
el impulso de afre descritommra la separacién del ta-
pén, Una leva situada avpropiadamente 85 v4 montada
en la parte fija superior de la columna de montaje
de la torreta 3 para efectuar ésta operacién en el
monento correcto para cada cabeza,

El macho de moldeo generalmente cilindrico
62 se sujeta fijo en la parte infericr del portahe-
rramientas 60 en wna posicién necesaria para que su
superficie exterior de moldeo debidamente configu-
rada 63 se acople al material de pldstico en el ta-
pén para forzarlo confra el casquillo del tapén 14
¥ para dar forma a su superficie interior cuando el

vdstago inferior 13 se ha elevado totalmente a su po-
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gicién final de moldeo, segun se ilusira en la figu-
ra 4, Un 4til de sustentacién de reborde 64 v4 montu-
do deslizantemente en la superficie cilindrica exte~
rior del macho de moldeo 62 v éste Wtil de soporte

de reborde 64 tiene un canal debidamenite configurado
65 en su superficie inferior que se acopla al reborde
inferior 66 de la faldilla del casquillo 14 del tapén
para bloguear o confinar el material de junta en la
posicidn conveniente por dentro y por debajo del re~
borde del tapbn 66 durante la operacién de moldeo
efectuada por el macho de moldeo 62 descrifto anterior-
mente. Psra proporcionzr un gcoplamiento de asiento

efectivo del Util de sustentacién del reborde 64, ésie

" se monta eldsticamente en la parte inferior del porta-

herramientas 60 por medio de los elementos de pernos
separados 67 rodeados por muelles espirales comprimi-
dos 68,

Para proporcionar un moldeo eficaz de anillos
de juntas y para la retencién de su forma moldeada
al final de la operacién de moldeo, se ha hallado

conveniente mantener la matriz del tapém 31 y los

Ytiles de moldeo en el vdstago superior 12 a una teme

peratura relativamente baja y prédcticamente constan-
te de 2,7 a 5,5°0, por ejemplo, por debajo de la
temperatura normal del ambiente circundante de apro-
ximadamente 15,5 a 18,3°C cuando se utilizan anillos
de vinilo come material de junta, Esta temperatura

se elevard o reducird devpendiendo del material parti-
cular de junta y de la forma de junta que se utilicen;

no obstante, esba temperatura es sensiblemente infe-
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rior a la temperatura del propio material de la junta
cuando entre en la mdquina de moldeo, puesito que el
material de junta se ha precalentado preferiblemente
a una temperatura de unos 93°C a unos 20400 con la
mayoria de los materiales para juntas, con el fin de
faeilitar la conformacidn inicial del material de
junta efectuada, por el macho de moldeo 62, Las tempe~
raturas reducidzs para la matriz del tapén 31 y para
los dtiles situados en el véstago 12 se mantienen ha-
bilitando canales de refrigeracién por fluido dentro
de éstos elementos o adyacentes a los mismos, Dicho
canal se¢ ilustra en 70 para la matriz del tapbén 31
con una entrada de agua Tl., Un canal de refrigeracién
anuvlar similar 72 se habilita adyacente g los utiles
del vdstago superior 12 con wna boca de admisién de
agua T3 que se acopla al cabezal colector 10/ ilus-
trado en la figura 1, por medio de condﬁctos T4. Las
lumbreras de descarga de agua (no ilustradas) para
los canales 70 y 71 devuelven el agua al cahemal co-
iector 10 por medio de conductos 86, Los sistemas

de alimentacién y descarga de agua para el cabezal
colector 10 se ilustran indicados pof los ndmefos 87
y 88 respectivamente,

Descripeidn de la mdquina moldeadora

4 continuvacién se describe el funcionamiento
de la mdquina moldeadora 1 siguiendo la linea de avan-
ce de wn tapén 14 a través de la mdquina desde la
salida del horno de calentamiento 16 hasta el canalizo
de salida o descarga 37 de la mdquina moldeadora 1,

La figvra 1 ilustra en el lado de la derecha
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los casquillos de tapones de cierre 14 gue salen
del homo de temperatura regulada 16,

Tos casquillos de los tapones!14 con el ma-
terial de pldstico introducido en los mismos han pa-
sado a través de éste hormo 16 para elevar ls tempe~
ratura del material de pldstico al grado deseado para
la operacibén de moldeo, Cvando se emplean para formar
las juntas anillos cortados de vinilo, la femperatu~
ra ambiente del horno 16 se graduard para que se ele~
ven las temperaturas de las junbas a aproximadamente
93 a 20400, dependiendo de las formulaciones preci~
sag de las juntas y de los espesores finales de los
anillos de junta. Los tapones 14 se alimentan shora

unos detrds de otros a la mdquina moldeadora 1 por

- medio de la rueda de alimentacidn giratoria de dien-

tes triangulares 15 que deja caer un casquillo de ta-
pbn 14 a una matriz 31 por oada.una de las cabezas
moldeadoras 11l. ILa torreta de le mdquina moldeadora

2 en rotacibén continua desvlaza entonces el vdstago
13 alrededor de la linea circular de avance y los
vdstagos 12 y 13 realizan automdticamente la opera-
cidn siguiente de moldeo,

En el momento en que el casquillo del tapén

" 14 se deja caer para que se introduzca en la matriz

31, el expulsor de tapones 33 habrd descendido porque
su barra expulsora 38 se ha desplazado de las levas
elevadoras del expulsor 40, Por lo tanto, el tapbn
14 queda firmemente asentado en el interior de la
cavidad de moldeo 32 en el vdstago inferior 13. Segin

se observard en la figura 1, el rodillo de leva 22
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en el vdstago 13 se eleva ahora lentamente por la
accién de wna parde inclinada agcendente de la le-
va de moldeo 23 para hacer subir el vdstago inferior
13 hecia losg utiles de moldeo en el véstago superior
12, Egte movimiento ascendente comenzard aproximada-
mente en el momento en que el tapbén 14 se ha asenta-
do totalmente en el véstago inferior 13 y los vésta~
gos de moldeo 12 y 13 se cerrardn entonces después
de gue la torreta 2 ha girado aﬁ;oximadamente 15 a
40 grados, Ulteriormente, la leva de moldeo 23 move-
rd el vastago iﬁferior 13 a su posicibn final de mol-
deo o'p0sicién cerrada aproximadamente 240 grados du-
rante!la rotacibén adicional de la torreta 2 alrededor
de 1la columna central de la mdquina moldeadora 3,

A medida que asciende el vdstago inferior
13, el util expulsor 54 se acoplard primero a la par-
te superior del tapdén 34 radialmente hacia el inte-
rior del anillo cortado de junta 75 u ofro material
de junta para mantener simultancamente el tapdn 14
hacia abajo y para proporcionar una barrera circular
que tiene por objeto limitar el movimiento radial
hacia el interior del material &e junta 75, Casi si-
multéneamente con ésta accidn, el Util de sustenta-
cién de reborde 64 se acoplard al reborde 66 del cas-
quillo de tapdén 14 para retenzr adicionalmente dicho
casquillo de tapén 14 en su sitio y para formar una
barrera exterior que defina el limite de movimiento
del material de junta a lo largo de la faldilla del
tapén 14, Tanto el Wtil expulsor 54 como el ¥til de

sustentacibén de reborde 64 ascienden comtra la fuerza
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de los muelles espirales 57 y 68 coantra unos fopes
superiores cuando el macho moldeador 62 situado

en el centro se acopla al material caliente de junta
ddndolo forma y moldedndolo con la configuracidén de-
seada de la junta.

Durante la accibén de cierre del molde 0 movi~
miento ascendente del véstago inferior 13, y despuds
de que el expulsor 54 y los sopories de rebordes 64
alcanzan su posicidn superior o de tope, la presibn
final de moldeo o fuerza aplicada por el macho moldea-
dor 62 estard determinada por la compresibn de las
arandelas Belleville 46 situadas por encima del vés—
tago superior 12 montado de una forma mévil, Segin
se ha indicado anteriormente, éstas arandelas 46 se
eligen y se situan de forma que un movimiento ascen-
dente predeberainado del véstago supsrior 12 de por
resultado una fuerza de resorte predeterminada y por
lo tanto wna fuerza de moldeo en un Util moldeador
62, |

Segin se ha descrito tanbién anteriormente,
se hace pasar un suwministro continuo de refrigerante
a través de los Ubiles 62 y 31 en los vdstagos su~
perior e inferior 12 y 13 resrectivamente, para mante-
nerlos a una temperatura précticamente constante y
relativamente baja, sensiblemente inferior a la tempe-~
ratura del materizl de junta que se alimenta en la
mdquina en los casquillos de los tavones 14. Este
refrigerante continuard fluyendo a fravés de los vds~

tagos durante la accidn de moldeo arriba descrita,

Después de la accidén de moldeo y cuando el véds-
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tago e desplaza a unos 80 grados de su posicién
original de alimentacidén de t2vones, los vdstagos

ge abren por la accidn de una nparte inclinada en
sentido descendente de la leva de moldeo 23 y el sis-
tema descrito de inyeccién de sire que comprende la
vdlvula 81 separa el tapdén 14 de los Gtiles del vds-
tago superior 12, Los rodillos de leva de la barra

expulsora 39 se acoplan ghora g las levas expulsoras

" 40 para levantar el tavén moldeado 14 salvéndolo de

la matriz 31 para mantenerlo en una posicién elevada
para que se pueda barrer o separar de otro modo en-
vidndolo al canalizo de salida 37. Esta accién de ex~
pulsién puede tener lugar en una distancia relativa-
nente corta de la linea de movimiento del védstago
y el expvulsor 13 desciende entonces unos 35 grados
por delante de la posicién de carga de tapones para
asegurar que la matriz 31 qrede libre y dispueste
para el ciclo siguiente de moldeo,

En lugar del casguillo normel metdlico de
tapén se puede utilizar un soporte tempordl cuando
el material de pldstico moldeado tenga que compren-—
der wna parte rigida de un tarén, En éste‘caso el so-
porte temporal actia como $al y como matriz parcial
para el material moldeado y se separa del tapébn de
plédstico moldeado o parte del tapén después de la
operacibén de moldeo,

Se obgervard que el invento proporciona
una méquina moldeadora de tapones automdtica, perfec~
cionada, de gran velocidad, zue se caracteriza por-

que moldea revestimiento interiores de pldstico o
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juntas a las dimensiones precisas dentro de un casqui-

1lo de tapén metdlico hueco w otro btipo de recipiente,
Ia mdquina moldeadora estd adapbada en particular pa-
ra dar for@g a juntas moldeadas de materiales de jun-
tas termoendurecibles y termopldsticos con formas re-
lativamente intricadas incluyendo juntbas con hilos de
rosca de acoplamiento al recipiente situados con preci-
sibn en las suzerficies de obturacidén del recipiente

o cerca de dichag superficies,

En particular, el invento proporciona una mé-
guina moldeadora de észte btipo cavaz de aplicar fuerzas
de moldeo extremadamente elevadas al material de jun~
ta para asegurar una configuracibn y retencidén de for-

ma precisas. Ademds, de proporcionar fuerzas de con-

forrmacién relativemente grandes, la méquina proporcio-

na también wna avlicacién gradual o regulada de éstas
fuerzas y temperaturas con el fin de oblener resul-
tados 6ptimos para el material particular de junta que
se utiliza incluyendo materiales de termoendurecimien-
to y termoplésticos, asi como materiales de juntas re-
lativanente duros como son lcs anillos de vinilo pre-

viamente cortados, totalmente endurecidos o parcial-~

mente endurecidos, o de tipo similar,

Como se pueden efectuar diversos cambios re-

lativos a la forma, construccidn y disposicién de las

piezas sin desviarse del espiritu y alcance del invento s

y sin sacrificar ningumna de sus ventajas, se compren-
derd que todo Lo expuesto ha de interpretarse en un
sentide ilustrativo paro no de limitacidn,
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Degerita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son suscertibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, Tambien se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Norteamerica con el ndmero Ser No, 837.709 de 30 de
junio de 1969,acogiéndose por 1ou%anto a los bene-
ficios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo 1o que constituye la esencia del refe-

rido invento y por 1o que se solicita Patente de In-

4]

vencibn por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONANMIERTOCS
EN TA CONSTRUCCION DE MAQUINAS PARA MOLDEAR JUNLAS
DE ESTANQUIDAD EN LOS CASQUILLOS DE TAPONES DE CIERRE,

‘carachterizdndose por lo siguiente:

i 1,- Perfeccionamientos en la construccién
de miquinas para moldear juntas de estanquidad, en los
casquillos de bapones, de cierre, caracterizados por-
que se dotan de medios para calentar el casguillo
del tapbn y el pldstico contenide en el nismo; medios

para moldear ulteriormente el material de pldstico

‘en los tapones, y medios para mantener el dispositivo

de moldeo a una temperatura sensiblemente menor que
1a del material de plédstico caliente,

| 2.~ Perfeccionaﬁientos segln la reivindica-
cién 1, caracterizados porque comprenden una torreta
mévil para sostener cabezas moldeadoras; una plurali-
dad de cabezas moldeadoras montedas en una relacién

de separacidn en dicha forreta; dotadas dichas cabezas
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- moldeadas de medios de sustentacidn de los tapones

y de mediosg para sostener uUtiles conformadores de jun-
Yas; medios que llevan montados dichos medios de sus-
tentacién para efectuar un movimiento relativo unos
en direcci&n a otross un dispositivo mobtor o dispositi-
vo de transmisidén para los citados medios de sustenta-
¢idn, que comprende medios para delerminar la fuerza
de moldeo de los utiles contra el material de juntas,
y medios para refrigerar los citados medios de sugten~
tacibn,

3.~ Perfeccionamientos segln la reivindica-
c¢ibn 2, caracterizados porque los eitados medios emplea-
dos para determinar la fuerza de moldeo presentan me-
dios para dejar montado eldsticamente unos de los cita-
dos védstagos, y vor lo que la fuerza de moldeo de dichos
dtiles sobre lag juntas de los tapones estd determinedu
por una compresidn predeﬁerminada de dicho dispositivo
eldstico de montaje,

4.- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 2, caracterizados porgue los medios de refrigera-
cifén comprenden canales de refrigeracidn por fluido en
los citados véstagos,

, 5.=- Perfeccionamientos segin la reivindicacitn
'2, caracterizados porque dichos utiles comprenden wn
primer Util para limitar el flujo de material de jun~
ta en sentido radial hacia el interior del casquillo
del tapbn; un segundo Wtil para limitar el flujo de ma-
terial de junta hacia fuera del citado casquillo de
tapdén, y un tercer Util de moldeo de la junta situado

entre dichos primer y segundo ttiles.,
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6.~ Perfeccionamicntos seginm las reivindica-
ciones anteriores caracterizades porque comprenden
en combinacidn una base, una horreta montada para gi-
rar alrededor de un eje en dicka tase, una pluralidad
de cabezas moldeadoras montadas en una relacibn sepa-
rada en el borde de dicha torreta, cuyas cabezas com~
prenden un primer vdstago que tiene un dispositivo de
sustentacién del tapbn y un segundo véstago que tiene
tiiles para dar forma a la junta; medios que montan
dichos véstagos con movimiento vertical relativo, unos-
en direccidén a los otros, medios de transmisién para
uno de dichos véstagos que comprenden vna leva arquea-
da alargada con uvna suverficie inelinada y wn seguidor
de leva en cooperacién en dicho véstago situado para
moverse a lo largo de la citada gunerficie inclinada
de la leva a medida que gira la torreta.

T.— Perfeccionanientos segln la reivindicae
cién 6, caracterizados porgue dichos dtiles comprenden
un primer Util para limitar el flujo de material
de junta en sentido radial hacia el interior del tapén,
un segundo Util para Timitar el flujo de matérial de
Jjunta hacia fuera del eitado tapbn, y un tercer Wtil
para moldear la junta situado entre los citados primer
v segundo utiles, _

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
6, caracterizados porgue comnrende medios de refrige-
racibén en dichos védstagos, '

Q.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
6, caracterizadps norque comprende adends medios para

dejar montado eldsticamente uno de dichos védstagos,

e e
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por lo que se puede determinar la fuerza de moidec de

dichos Utiles impuesta en la juntas del tapdn.

10,~ Perfeccionamientos sesfin las reivindicaw
ciones anteriores, caraclerizados poraue coaprenden en
combinacién una base, una borreta montads para girar
alrededor de un eje verticsl en dicha bage, una plura=-
lidad de cabezas moldeadoras montadas en una relacién
de separacién en el borde de dicha torreta, cuyas cahe--
zas comprenden un vdstago inferior que tiene medios para
sostener un tapdén con material de junta introducido en
el mismo y un vdstago superior que llesva montados Gbiles
conformadores de la junta, medios quée montan dicho vdge

tago inferior con movimiento en direceidn al citado vag

tago superior y en sentido contrario al mismo, un dispo

sitivo motor o de transmisién para dicho vdstago infericr
que comprende una leva arqueada alargada montada en dichs
base con una superficie inclinada Yy wn seguidor de leva

en dicho vdstago inferior situado para moverse a lo lar-
éo de dicha leva g medida que gira la torreta, una montu-
ra para dicho vdstago superior que induce un movimiento

ascendente en el mismo cuando sus utiles ge acoplan a un
tapon en el citado vdstago inferior, wna montura del. vdg

tago superior que comprende medios eldsticos para deter—

‘minar la fuerza de moldeo ejercida sobre el material de

Junta por dichos dtiles, y medios para refrigerar dichos
vdstagos.,

11.- Perfeccionamientos segtn la reivindicacidn
10, caracterizados porque dichos diiles comprenden un
primer Util para limitar el flujo de materisl de Junta
en sentido radial hacia el interior del tapén, un segun-

do Wil para limitar el flujo de materisl de junta hacia
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fuera del citado tapén, y un tercer dtil de moldeo de

Junta situado entre dichos primer y segundos dtiles,
12,~ Perfeccionamientos segln la reivindica-
cién 10, caracterizados porque dichos medios empleados
para determinar la fuerza de moldeo comprenden medios ‘
rarz dejar montado eldsticamente uno de dichos véstagos,
por 1o que la fuerza de los citados utiles ejercida
sobre el tapén queda determinada por uha compresidn
predeterminada de dicho dispositivo eldstico de monta-
je. | |
13.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 10, caracterizados porque los medios de refrigersg

cidén comprenden cansles de refrigeracién por fluide en

.. dichos véstagos,

14,- Perfeccionamientos segiin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porque cuando dicha
mdquina comprende una base con una torreta montada pa-

ra girar alrededor de un eje vertical en dicha base hif

una pluralidad de cabezas moldadoras montadas sn una

relacién de separacién en el borde de dicha torreta,
dichas cabezas comprendeﬁ a su vez cada una de ellas
un véstago interior con medios de sustentacidn de tapo
nes y un védstago superior que lleva montados dtiles JeC]
ra dar forma a la junta, medios que montan dichos vds-
tagos inferiores con movimiento en direccidn a los vds
tagos supceriores y en sentido contraric a los mismos,

wn dispositivo mofor o de transmisién para dichos vds-

agos inferiores que comprende seguidores de leva gi-
tuados para acoplarse a una leva alargada arqueada con

wne superficie inelinada y montada en dicha base, un
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dispositivo mévil de montaje para dichos vdstagos supe-

‘riores que proporciona movimiento ascendente de los nis

mos en dicha torreta, medios eldsticos para limitar di-
cho movimiento ascendente que determinan de este modo
las fuerzas de moldeo ejercidas entre dichos védstagos,
y medios péfa refrigerar dichos véstagos.

15,- Perféocionamientos segin la reivindicacién
14, caracterizados porque dichos uUtiles comprenden un
primer dtil para limitar el flujo de material de junta
en sentido radial hacia el interior del tapdn, wn segun
do util para limitar el flujo de material de junta hacia
fuera del tapén y un tercer Uil para moldear la junta
con hilo de rosca situado entre dichos primer y segundo
utiles, _ .

16,~ Perfeccionamientos en la construceién de
miquinas péra moldear juntas de estanquidad en los cas-
quillos de tapones de cierre, tal y como queda sustancial

mente deserito en la presente flemoria y en los dibujos

Esta Memoria consta §
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