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"PROCEDIHIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMEN-
TOS CAPSULARES E INSTALACION CORRESPONDIENTE
PARA SU REALIZACION®
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MEMORIA DESCRIPTIVA

ILa presente invencibn se refiere a un procedimiento para la
fabricacién de elementos capsulares e instalacibén correspondiente
péra su realizacibn, ideado con el objeto de automatizar las di-
versas fases del proceso mecénico que proporciona el fondo y la
tapa componentes de cada cépsula, cuyas piezas son de mutuo aco-
plamiento a fricecibn y poseedoras de medios para.el autocentrado

de las cépsulas en apilamiento, = ~ = = = = = = = @ = = =~ o - -

El procedimiento en cuestidn se caracterize porque el fondo
vy la +tapa componentes de la cépsula, se consiguen partiendo de
léming metélica, potestativemente litografiada, que es aplicada
en una prensa provista de una matriz fije en oposicidn a un
punzén'mévil, determinendo la embuticién de una pieza que consta
de base circular y pared anular, cuya base presente concavidad
para el fondo y convexidud para la tapa, formando relieve en
mutua correspondencia, siendo seguidamente expulsadas las piezas
pasando sucegivamente las pilezas de fondo por un dispositivo de
traslacién que las dirige a una miguina bordeadora gue ejerce un
surco periférico prbéximo al borde, tras lo cual dichas piez%? de
fondo siguen por otro dispositive de traslacidn que las entrega
a una miquing en la que tiene lugar la colocacién de un lazo la—-
teral giratorio, para la arertura de la cépsula, mediante sucesi-
vas fases gue comprenden la ejecucibn de un taladro en la pared
de la pieza, la introduccién de un remache en dicho taladro por

el lado interior, la aplicacién de un lazo por el lado exterior
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y la sujecibén de este lmzo por el citado remache, = - — — - - -

La operacién de formacién de un surco periférico en las piezas
de fondo, se complementa por un inclinado anguler de la porcidn
de pared comprendida entre dicho surco y el borde de la pieza,
cuya inclinacién tiene lugar en sentido entrante para facilitar

el scoplamiento de la pieza tapa, = = = = = = - e =

La operacién de embuticién de las piezas de fondo comprende
el grabado de unos relieves en la fase, relativos a marcas, pre-

cios u otras particularidadess — - -~ =~ = = - = = = - = e -

Las prensas para la embuticién de las piezas de fondo y de
tapa constan esencialmente de una parte inferior fija compuesta
por un soporte base para una matriz con la correspondiente forma
relativa a la pleza de fondo o a la de tapa, con una anilla syu=
fridera exterior, més una anille de corte y un aro sujetador, y
por une parte superior que consta de un soports unido a un pun-
z6n anulur, (e wn véstago central expulsor relacionado con un car
bezal de accionamiento a presibén y un resorte recuperador, de
una contramatriz acoplade a dicho vastago expulsor central,
més un pisador expulsor externo acoplado elésticemente al so-
porte, de modo que le linina metdlica colocads encima del con-
junto inferior, es retenida por el conjunto superior y sometida
a la embuticibén por el desplazamiento de la matriz superior que
presiona contra la matriz inferior, al tiempo gue se produce el

corte de lg pieza y la subsiguiente expulsifn, = = = = =~ = = «

Los dispositivos de traslacién consisten en una canal recoge-

dora de las piezas en la correspondiente méguina, de un sparato
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elevador de cadena para dichas piezas, y de una segunda canal pa

ra entrega de las mismas piezas, habiendo en las citadas canales
un detector anterior que determina la detencidén de la méguina

siguiente en el caso de no haber piezas disponibles en la canal,
y un detector posterior que determing la detencibn de la méquina

precedente en el caso de estar colmada dicha canal, = = = - = -

0tros objetos y caracteristicas de la invencidn se irén
dando a conocer en detalle a lo largo de la descripcidn que
sigue, haciendo yeferencia a los dibujos ilustrativos que la

acompafian., En 108 dibujos: = « = = = = = = = = - = - o - - - - -

Figura 1, representa esquemébticamente el proceso para ob=-

tencibn de la pieza de fondo en uNa PrensSAe — = = = = = = = =

Tigura 2, representa esquemiticemente el proceso para

obtencién de la pieza tapas en UNA DPrensSf, = = — = = = = = = —

Figura 3, representa, visto en alzado, el conjunto de la

instelacién para fabricacién de piezas de fondo, = - - - - —

Fisure 4, es una vista en planta de la instalacién repre-

gentada en la figura anterior, — = = = = = - - e - -

Figura 5, representa, vista en alzado,en seccibén diametral,

una prensa ra obtencibén de las plezas de fondo, segln su posi-

cibn inoperante, — = = = = = = = = = = - - - . .- - - ——-—-a

Pigura 6, representa, vista en alzado, en seccién dieme-

trel, una prenss para obtencién de piezas tapa, segin su posi-

cibn inoperante, = = = ~ = = = = = = T

Figuras 7 y 8, representa simplificademente, en glzado,

las posiciones operantes de la prensa para obtencién de las
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piezas de fondo, por troquelado, embuticién y expulsién, res-

pectivamente, = = = = = = = = = = = = = = = ~ IR R

Pigures 9, 10 y 11, representen simplificadamente, en alza-
do, las posiciones operantes de la prensa para obtencién de
las piezas tapa, por troguelado, embuticién y expulsibn, res-

pectivamente.--m—-------——---—- -------

Los envases de tipo capsular a los que se refiere esta in-
vencibn, se obtienen a partir de lémina metélica previamente
litograiiaeda y constan de una pieza de fondo 2 y de una pieza
tapa 3. liediante una wmlguina prensa, se consiguen dichas piezas
2 y 3, de modo que el fondo se compone de una bage circular
cbnceva 4 y de una pared anular 5, mientras gue la tapa consta

de una base circulsr convexa 6 y de una pared anulsr T, = = - -

ILa citada prensa esté constituida por una parte inferior
fija y por una parte superior mbévil; dicha parte inferior se
compone de un basemento 8 a sujetar en una bancada o elemento
gimilar, de una matriz centrel fija 9 sujeta sl basamento 8
mediante tornillos 10, de una anilla sufridera 11 deslizante

axialmente alrededor de la matriz 9, de una anilla de corte 12

que contornea la anilla 11, y de un aro sujebador 13 retenido

por tornillos 14 y que immoviliza la anilla 11, La anilla suiri-
dera 11 se apoya sobre unas guias 15 alojadas en unos casquillos
16 encajados en el basamento 8. Ia cara superior 17 de la matriz

9 contiene una placa 18 con £rabgdof, = = = = = = = = -———— -

La parte superior de la prensa en cuestibn, se compone de
un soporte 20, al que estd wnido mediante tornillos 21 un

punzén anular 22, estando 2 su vez unido este Altimo elemento



5e

10.

15.

20.

25,

-6 -

li<) €5 S; 25 gii?,%%ﬂ.ssg,%;\‘

- BlEz avs .‘;’

a un punzén forma o contramatriz 23 por medic de tornillos 24.
Alrededor del punzén enular 22 hay wn pisador expulsor 25 rela-
cionado eldsticamente con el soporte 20, a cuyo efecto desliza
& 1o largo de unos tornillos 26 acoplados en dicho soporte,
quedando separado del mismo por unos resortes de presién 27
montados entre un cajeado 28 del soporte 20 y un pivote 29 del
ﬁisador 25. Entre el punzén anular 22 y el punzén forma 23,
hay un punzén para forma y expulsibén 30 unido axialmente a un
vhstago expulsor 31 provisto de un cabezel superior 32; dicho
véstago 31 se aloja parcialmente en el soporte 20 que forma
una prolongacién tubular 33 que contiene un resorte de presién
34, La contramatriz 23 contiene en su cara inferior 35 una

placa 36 con grebadls, = = = = = = = = = = = = - - - - - - -

La prensa pera fabricar las piezas tapa 3 posee una parte
interior compuesta por un basamento 40 endlogo al entes expre-
sado, gue contiene una matriz 41, habiendo a su alrededor una
anilla sufride;a 42 dedlizable axislmente, y alrededor de esta
Gltima, una anilla de corte 43 retenida por un aro sujetador 44
fijo al basamento 40 por unos tornillos 45; la citada anilla

42 se gpoya sobre gulas 46 que se alojan en sendos casyuillos

. m e m Gy we e e

La parte superior de la prensa se compone Ge un soporte 50
que, mediante tornillos 51, retlene un punzbn enular 52; alrede~
dor del citedo punzén 52 hay un pisador expulsor 53 relacionado
elésticamente con el soporte 50, & cuyo efecto desliza a lo lar-
go de unos tornillos 54 acoplados en dicho soporte, gquedando
separado del mismo por unos rasortes 55 montados entre un cejea-

do 56 del soporte 50 y un pivote 57 del pisador 53, Dentro del
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punzbén anular 52 se aloja un punzbn 58 para forma y expulsibn,
o contramatriz, unido axialmente a un vAstago expulsor 59 pro-
visto de un cabezal superior 60; dicho vistago 59 se aloja
parcialmente en el soporte 50 que forma una prolongacidn tubula:
61 que contiene un resorie de presibn 62. #L punzbn 58 tiene
adosado en su cara superior un anillo de presibn 63; la cara
inferior 64 del punzbn o contramatriz 58 se enfrenta con la

carg superior 65 de la matriz 41 antes citada, = = = = - = -

Ia pronsa para plezas de fondo 2 esté relacionada con una
méquina bordeadora 70, relacionada con un mando 71, a través
de un dispositivo de traslacidn 72 que consta de una canal de
entrada 73 en descenso, dé un elemento ascensor T4 con aparato
elevador 75 de cadena, y de una canal de salida 76; esta Wltima
canal 76 tiene un detector snterior 77 y un detector 78 pars
el mando de la prensa y bordesdors expresadas. Otro disposi=-
tivo de traslacibn 79 relaciona la méguina bordsadora 70 con
una maquina 80 colocadora de lazos 81 para la aperturs de
las cépsulas; este dispositivo 79 consta asimismo de una canal
de entrada 82, &e un elemento ascendente 83 con azparato eleva-
dor 84 de cadens y de una canal de salida 85, habiendo en
esta ﬁltima unos detectores anterior 86 y posterior 87 para

m=ndo de la bordeadors y colocadora de lazos clitadas. = = - =

La mencionade migquina 80 para colocacién de lazos 81,
consta de una caja 88 para elementos motores, un dispositivo
de taladro 89, un dispositivo alimentador 90 para colocacién
de remaches 91, un dispositive alimentador 92 para cclocacién

de los propios lazos 81, y un dispositivo remachador 93, - =
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El funcionamiento de la prensa en le obtencién de piezas de

fondo 2, tiene lugar como sigue, partiendo de la posicidén indica-
da en la figure 53 en le primere fase operative, segin figura 6,
la lémina 1 es objeto de sujecibn por el pisador 25, con subsi-
guiente troguelado por el punzén 23 en colgboraciln con la anilla
de corte 12, Seguidamente tiene lu.ar la embuticidn del disco me-
t4lico recién troquelado, para lo cual es presionado por el pun-
zbn 23 contra la sufridera 11, al bajar el soporte 20, mientras
que la matriz 9 le confiere la forme pertinente en colaboracién
con dicho punzén 23 en funciones de contramatriz, tal como se
nuestra en la figura 7. Finelmente, el soporte 20 es elevado y,
empujando el véstago 31, el punzbén 30 produce la expulsibn de

la pieze de fondo 2, seghn se observa en la figura 8. = - ~ - = -

Ies piezas de fondo 2 salientes de la prensa, penetran en el
canal 73, por el que discurren hasta alcanzar el ascensor T4 y
penetrar en el canal descendente 76 para dirisirse hacia la mi-
quina bordeadora T0; en esta mfquina se ejecuta un surco perifé-
rico entrente 95 préximo al borde de la pieza y, potestativamen-
te, una inclinacién de velor enguler g en sentido entrente, en
la banda de pared 96 comprendida entre el surco 95 y el borde.
En vez de la citeda inclinacién angular a, se puede realiéar
un leve rehordeado entrante, toda vez que la misidn de tales re-

lieves es la de facilitar el acoplamiento de una tapa 3, = - = =

Saliendo de la méqguina rebordeadora 70, las piezas de fondo 2
entran en la canal 82, siguen por el ascensor 83 y, por medio de
la restante canal 85, alcanzan la migquina 80 encargads de colo-
car lazos 8l; esta miquina 80 empieza practicando un orificio 97

en la pared 5, sigue introduciendo en dicho orificio un remache
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91 desde la parte interior de la pared 5, coloca seguidamente
un lazo 81 en el extremo saliente del remache 91, y termina

presionando este Gltimo para su fijacibn, — = = = = = =« = =

En las canales 76 y 85 existen los detectores 77 y 78 por
una parte, y 86 y 87 por la otra, encargados de regular la
marcha de las méguinas, de modo gue los detectores posteriores
78 y 87 provocan el paro de la prensa o de la bordeadora 70,
respectivamente, al denotar gue aguellas canales estén comple=
tas en dotacién de fondos 2, mientras que los detectores an-
teriores 77 y 86 detienen las méquinas bordeadora TO y colo-
cadora de lazos Ol, cuando denotan gue dichas canales estén

Vaclgg, = = = = 0 = - - - - - em me m em o e e o e

En la obtencién de piezas tapa 3, se emplea solamente la
prensa al efecto, de suerte que la plancha 1 qieda retenida
por el pisador 53 para que el punzén 52 realice el troguelado
del disco circular en colaboracibn con la anilla 43, segln
Tigura 10; a continuacién se produce el embutido, como se
indica en la figura ll, por penetracifén del soporte 50 en la
parte inferior, con lo que la matriz 41 proporcions el disco
netélico la forma correspondiente, en colaboracidn con el
punzén 58, al tiempo que se obtiene el rebordeado exterior 99;
finalmente, la tapa 3 es expulsada por el punién 58 tras haber

sido elevado el soporte 50, como se observe en la figurs 12.-

Los perfiles de las bases 4 y 6 del fondo 2 y tepa 3, res-
pe ctivamente, se obtlenen segin formas en mutua corresponden—
cia para los fines de apilado autocentrador de las cépsulas.
Asi, la base céncava 4 del fondo admite la penetracién de la

base convexa 6 de la tapa 3 de una chpsula inferior, para lo
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cual las matrices y contramatrices de las prensas respectivas

poseen el correspondiente perfilado, = = = = @ = =@ @ = w w o o

El punzén 23 de la prensa para fondos 2 tiene una placa 36
que presenta grabados en relieve relativos a marcas, precios u

otras referencias, que se transmiten a la base 4, = = = = = « ~

Descritas convenientemente las caracteristicas de la inven-
¢ién, se hace constar que en la misma podrén introducirse cuan-
tas variantes de detalle pueda aconsejar la experiencia, siem~
pre que con ello no se modifigue la esencialidad de la mismg

que es la que se resume y concreta en las reivindicaciones que

N O T a

S

Se declaran de novsdad y pro_iedad para Espaiia, sus terri-

torios y plazas de soberanis,luc cigulentes: = = = = = = — — =

R 3

-

VINDICLCIONES

l.- Procedimienfo para la fabricacién de elementos cupsula-
res e instalacibén correspondiente para su reslizacidn, caracte=-
rizado porgque se parte de una lémina metélica, potestativauente
litografiada, de la que se obtienen unas piezas de fondo com=-
puestas por una base circular céncava y una pared snular, y
unas plezas de tapa que constan de una base circular convexa y
una pared anular, siendo complementarios 1os perfiles de eambas
bases, para lo cual tienen lugar en couwbinacibn lag sigulentes

OPOYaCioNesS: = = = = = = = = = — - == — = .- ——— - - -

a) sujecibén de una léming metdlica en una prensa para piezes
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de fondo del elemento CAPsSUlETy = = = = = = = = = = - - o - =
b) trogquelado circular de la lémina metdlica, — - = = = = = =
¢) embuticidn del disco resultante, formando una pieza de fondo.

d) traslado automztizaedo de las plezas de fondo desde la prensa

hasta ung miquina bordeador8, = — = = = = = = = = = = = = = = ~

e) formacibn de un surco periférico exterior en las piezas de

fondo, en loe rroximided Gel borde de su pared, — ~ = = = = = =

f) traslado automatizado de las piezas de fondo desde la mé~
quina bordeadora lLasta una méguina colocadora de lazos para

apertura de la cépsUla. — = = = = = = = = = = = = = = = = ~ = -
g) formacibn de un orificio en la pared de las piezas de fondo.

h) colocacibén de un remache en el citado orificio, por el lado

interior de 1la PieZ8e = = = = = = = e 0 = 0 = = - - - -- -

i) aplicacifén de un lazo exterior en el extremo ssliente del ¢

Citado 7emache,. = = = m m m o = - - - o o e = - -

j) presionado y fijacién del remache para sujecién del lazo

con facultad de giro, = = = = = = = = = = - = e -

k) sujecidén de une lémine metélica en una prensa para piezas

de Tapa del elemento capsular, = = = = m « = = = @ = = = - - -
1) troguelado circular de la lémina metflica, = = = = = = = =

m) embuticibén del disco resultente, formando una pleza de tapa

con rebordeado periférico exterior, = = = = = = = = = = « = =
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2.~ Procedimiento para la fabricacibn de elementos capsula-
res e instalacibn correspondiente para su realizacibn, segin
la reivindicacibn anterior, caracterizado porque la operacién
del apartado e) se complementa eventualmente con una accibn
para inclinar angularmente en sentido entrante, la beanda de

pared comprendida entre el surco y el borde de le pleza de Iondo.

3.~ Procedimiento vara la fabricacidén de elementos capsula~
res e instalacién correspondiente para su realizacibn, seglm la
reivindicacién primera, caracterizado porque, eveniualmente la
operacién de embuticién segin el apartado ¢) comprende la gra-
bacibn en relieve de unos signos en la base de la pieza de Ton-

do, relativos a marcas, precios u otras indicaciones, - - - - -

4.~ Procedimiento para la fabricacibén de elementos capsula-
res e instalecidn correspondiente para su realizacibn, segin
ls reivindicacién primers, caracterizado porque las prensas pera
la formacién de las piezas de fondo y de tapa, constan esencial-
mente de una parte inferior fija compuesta por un soporte para
una matriz provista de la forme inherente a la pieza a obtener,
con una anilla sufridera exterior de condicién deslizante, més
una anilla de corte y un aro sujetador, y por una parte superior
que consta de un soporte unido a un punzén anular, de un véstago
central expulsor con resorte de recuperacién, de una contrama-
triz acoplada al citado soporte en el caso de lasg plezas de
fondo, y al mencionado vAstago en el caso de las piezas de tapa,
mis un pisador exterior acoplado elésticamente en el soporie, de
modo que la lémina metélica situada encima del conjunto infe-

rior, es retenida por el pisador superior, siendo sometida g



acciones de troguelado por medio del punzbn, de embutido por

la matriz y contramatriz, y de expulsifn de la pieza resultante
por medio del véstago centrel que empuja un expulsor cilindrico
en el caso de las piezas de fondo, o le conbramatriz en el caso

5. de las piezas de tapae = = = = = = = = = == = = = = = - - -~

5.~ Procedimiento péra la febricacibén de elementos capsulares

e instalacibn correspondiente pera su realizacibn, segin la
reivindicacién primera, caracterizado porque el desplazamiento
de las piezas de fondo desde la prensa hasta la mégquina bordea-

10. dora, y desde esta @ltima hasta la mAguina colocadora de lazos,
se realiza por unos dispositivos de traslacién que constan de
una canal inclinada de salida, de un mecanismo elevador de ca~-
dena, y de una canal inclinada de entrega, habiendo en las ca~
nales de entrega un detector posterior para detencibén de la

15, méguina precedente en el caso de que la canal esté colmada de
plezas de fondo, y de un detector anterior para detencibn de

la miguing siguiente en el caso de estar vacie dicha cenal. -

6.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS CAPSULA-
RES E INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA SU REALIZACION", — — — —

20. Todo ello conforme se describe y reivindica en la presente
memoria que consta de trece hojas, foliadas y mecanografiadas

por una sola de sus caras, y de doce figuras que la ilustran.

MADRID, & & SET. 1972
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