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Resuman de la invención
Aparato para producir tapas de envases con ventanilla a partir 

de una bobina continua de película transparente y elementos de cie­
rre en forma de anillo , preformados, que tienen canales periféricos 

5 formadores del cierre, para encajar con las pestañas de los envases, 
cuyo aparato comprende una serie sinfin de conjuntos de troqueles 
de rebordear, superiores a inferiores, dispuestos sobre un primero 
y un segundo transportadores de circuito continuo, de manera que en­
tran en contacto coincidente con la película de la bobina continua 

10 tensamente situada entre e llo s ,. Los conjuntos inferiores de troque­
les de rebordear llevan rebajos anulares para recibir los elementos 
de cierre y un filo  cortante continuo colocado circunferencialmente. 
Los conjuntos superiores de troqueles de rebordear comprenden un tro  
quel apisonador anular, montado reciprocamente, que, cuando actúa, se 

13 extiende dentro del canal periférico del anillo de cierre . Un dispo­
sitivo de leva f i ja , situado encima del primer transportador de c ir-  
ouito continuo hace funcionar momentáneamente el troquel apisonador 
mientras los conjuntos de troqueles de rebordear están en contacto 
coincidente, para cortar un trozo en forma de ventanilla de la  pe li- 

20 cula continua y apisonar sus margenes dentro del oanal periférico. Se 
consiguen mejores estabilidad y precisión mediante la  provisión de 
rodillos diagonalmente opuestos sobre los conjuntos de troqueles de 
rebordear y conjuntos de pasadores de fijación p enolavamiento y  ran­
guas, situados entre ellos.

25 Fondo de la Invención
La presente invención se refiere, generalmente, a un procedimien 

to y un aparato perfeccionados para producir tapas con ventanilla pa­
ra envases de productos del tipo de bandeja, a partir de elementos 
de cierre en forma de an ille , preformados, y una bobina continua de 

30 material pelicular transparente.
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Loa envases del tipo de bandeja, particularmente los fabricados 
en forma de moldes de pastel de material deformable relativamente 
delgado, como e l papel de estaño fino, se están utilizando para co­
mercializar productos alimenticios ta les como salchichas de hígado,

5 pastas de carne o de queso para extender sobre el pan, pudines y de­
más productos de varios tipos. Con el fin  de proporcionar una exhibi­
ción sanitaria y atractiva a los ojos, del contenido de estos envases 
herméticamente cerrados, se han previsto tapas transparentes del t i ­
po que consiste en un elemento de cierre en forma de anillo que tiene 

10 un canal periférico para encajar con la pestaña del envase, y una ho­
ja de plástico transparente, que forma una ventanilla, estando esta 
ultima estirada a través del elemento de cierre para formar un cierre 
hermético con e l. Bn la patente norteamericana numero 3.221.692, con­
cedida a Soiferth et a l . , que esta concedida a l presente cesionario, 

1$ se descubre un envase que presenta esta estructura.
En la  produecion de envases del tipo descrito, la norma que se 

seguía antes era colocar una hoja de película de plástico transparen 
te sobre la boca del envase después de que este había sido llenado 
del productos y, después, colocar un anillo metálico de cierre , deri- 

20 vado de una tapa corriente de lata de conserva, sobre la parte supe­
rio r de la  hoja con su oanal circunferencial de apertura hacia abajo 
en alineación con la  pestaña circunferencial superior del envase. En­
tonces, e l envase Ae terminaba por medio de una operación forzadora 
de engatillado doble, en una ma quina corriente engatilladora de la - 

25 tas de conservas, seguida por una operación de recorte, en la que se 
cortaba e l exceso de pelioula transparente. Posteriormente, se ideo 
una maquina de que proporciono mayor productividad premontando las 
hojas o ventanillas de oierre transparente y los elementos de cierre 
o anillos de obturación en un conjunto de tapa unitario que, una vez 

30 montado, podía manipularse como una tapa metálica corriente de lata
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de conserva y montarse en e l envase en una sola Operación de la mis­
ma manera, y con la misma maquinaria utilizada para aplicar tapas de 
latas de conserva. Esta maquina se describe en la  patente norteame­
ricana numero 3*471*918, concedida a Andrew H. Vedvik et a l , . que 

5 .también ha sido cedida a l presente cesionario.
Aun cuando la maquina formadora de tapas con ventanillas mos­

trada y descrita en la patente 3*471*918, oumplia muy bien su fina­
lidad prevista, dependía de una serie de operaciones individuales 
que tenían que llevarse a cabo en serie en cada elemento de cierre 

10 para poder conseguir e l producto acabado. Esta disposición de ope­
raciones en serie precisaba de múltiples centros de trabajo que mi­
litaban contra el cato de operar la maquina a grandes velocidades y, 
con ello , limitaban su tipo de producción* De este modo, se ha hecho 
evidente la necesidad de una maquina perfeccionada para formar tapas 

15 con ventanilla para envases del tipo descrito y que es capaz de con­
seguir una producoion sustanoialmente grande..

Resumen de la invención
Por consiguiente, es un objetivo general de la presente inven­

ción proporcionar un nuevo y mejor aparato para fabricar una tapa 
20 transparente para envases del tipo de bandeja.

En otro objetivo general de la presente invención proporcionar 
un nuevo y mejor procedimiento para fabricar una tapa con ventanilla 
para envase.

Todavía es un objetivo mas especifico de la  presente invención . 
25 proporcionar un aparato para fabricar una tapa de cierre transparen­

te , cuyo aparato presenta una producoion mayor y un grado de produc­
ción aumentado.

Otro objetivo mas espeoifico de la presente invención eB propor 
cionar un aparato para alimentar de forma continuada una bobina con- 

30 tinua de material pelicular desde un carrete de suministro, cortar

$
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de la película hojas o trozos de tamaño y forma predeterminados míen, 
trans se posioionan sobte elementos de ciérre én forma de anillo , y 
apisonar los margenes de las jojas o los trozos dentro de los canales 
circunferenciales en los anillos de cierre para entrar en contacto.

5 con la composición obturadora a l l í  contenida, con lo cual las venta­
n illas transparentes se mantienen en posición*

Otro objetivo mas de la invenoion es la provisión de perfeccio­
namientos en e l aparato y en el procedimiento para produoir tapas 
con ventanillas para envasas y descritos en la patente 3.471*913*

10 Por consiguiente, la  invenoion apunta a un aparato para colocar
una hoja o lamina de material pelicular flexible, que forma una ven­
tan illa , en un elementos de cierre de envase que tiene una parte de 
canal periférico forrada con la composición obturadora, adaptada para 
cooperar con el martgen superior de un envase en la formación de un 

13 engatillado para unir e l elemento de cierre, a l envase. El aparato 
comprende un primer troquel de rebordear que tiene un rebajo anular  
para recibir e l elemtnso da cierre, un segundo troquel de rebordear 
que tiene un elementos apisonador complementariamente configurado a 
la parte del canal forrado con la composición obturadora del elemen- 

20 to de cierre en forma de anillo y montado de forma reciproca en el 
segundo troquel rebordeador para extenderse, de forma selectiva, den 
tro  y fuera del oanal; y medios de transportadores de circuito conti­
nuo para desplazar los primeros y los segundos troqueles rebordeado­
res dentro y fuera de un contacto coincidente provisional. Se sumi- 

23 nistran medios para entregar un material pelicular en forma de bobi­
na continua entre los primeros y los segundos troqueles rebordeado­
re s , quedando retenida la  película transparente entre ellos mientras 
los troqueles rebordeadores entran en contacto ooinoidente, y medios 
que comprenden un filo  cortante situado alrededor de la periferia del 

30 segundo troquel re bordeador adyacente a la circunferencia exterior
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del rebajo receptor del elemento de cierre, previstos para cortar 
una hoja o trozo de película de la  cinta continua cuando e l elemen­
to apisonador se extiende. Asimismo, se han previsto medios para 
prolongar el elemtnso apisonador dentro del engatillado formado, por 

5 los canales mientras los troqueles rebordeadores están en contacto 
coincidente para cortar la parte de la película, sutuada encima del 
elemento de cierre, de la cinta de película continua y asentar su 
margen periférico dentro del canal formador del engatillado.

Breve descripción de los dibujos
10 Las características de la presente invención, que se oreen son

nuevas, se indican a continuacuon haciando referencia, particular­
mente a las reivindicaciones adjuntas. La invención, junto con los 
ulteriores objetivos y ulteriores ventajas de la misma, podran com­
prenderse mejor haciendo referencia a la  descripción que sigue a 

15 continuación, tomada conjuntamente con los dibujos adjuntos, en cuyas 
diversas figuras, números de referencia iguales identifican elementos 
iguales, y en los que:

La figura 1 es una v ista  de perspectiva del extremo de alimenta­
ción de un aparato construido de acuerdo con la  invención para fabri— 

20 car tapas con ventanillas de la clase indicada para envases del tipo 
de bandeja.

La fig . 2A es una v ista superior de una tapa transparente del 
tipo producido por e l  parato de la  fig . 1—

La fig* 2B es una vista en sección, en gran escala, tomada a lo 
2$ largo de las lineas 2B — 2B de la fig . 2A.

La fig . 2B es una v ista  en sección, en gran escala, tomada a lo 
largo de las lineas 2B -  2B de la fig . 2A.

La fig . 3 es una v ista  la tera l de la parte principal de trabajo 
del aparato de la fig . 1, mostrando la acción conjunta de los prime— 

30 ro y segundo transportadores de circuito continuo que ponen los con-



!

7

juntos de troqueles redordeadores superior e inferior en contante 
coinoidente.

La fig . 4 es una vista seccional tomada a lo largo de las l i ­
neas 4 -  4 de la  fig* 3.

5 La fig . 5 es una v ista seccional, en gran escala, tomada a lo
largo de las lineas $ -  5 de la fig . 3.

La fig . 6 es una vista inferior de uno de los conjuntos de tro­
queles rebordeadores que se muestran en la fig . 1.

La fig . 7 es una vista superior en planta del conjunto de tro - 
10 queles rebordeadores que se muestra en la f ig . 1.

La fig* 8 es una v ista  la te ra l, fragmentada, que muestra dos 
parajas de conjuntos de troqueles, superior e inferior, én contacto 
ooincidente*

La fig . 9 es una v ísta  se costado del aparato tomada desde la 
1  ̂ parte posterior, según se muestra en la  fig . 1, y que representa la 

disposición de cadena de accionamiento utilizada para aocionar e l 
aparato.

Descripción de la realización preferida
Con relación a la fig . 1, se muestra un aparato para montar ta -  

20 pas con ventanilla para envases del tipo de bandeja. Aun cuando e l 
aparato puede adaptarse para montar tapas con ventanilla de diversos 
tamaños y formas, se encuentra particularmente bien adaptado para 
montar tapas para envases del tipo de molde de pastel de la clase 
que clasicamente se u tiliza  para contener produotos alimenticios,

25 tales como pasta de carne y de queso para extender sobre pan y , por 
consiguiente se muestran configuradas para montar tapas redondas ta l  
y como se representan en las flg s, 2A y 2B.

Haciendo referencia a la fig . 2A, se ve que la tapa con venta­
n illa  consiste en un elemento de oierre 10 en forma de anillo, deri- 

30 vado de una tapa corriente, metálica, de lata de conserva, que tiene
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su parte central retirada, con e l fin  de permitir que puede obser­
varse el contenido del envase á l cual va unido, a través de una ven­
tan illa  de material pelicular transparente 11, que coopera con el 
elemento de cierre 10 formando una tapa para el envase situado deba- 

5 jo . El anillo 10 del elemtento de cierre , mostrado en forma inverti­
da en la fig . 2B, comprende una pestaña interior relativamente este­
cha 12 que se extiende hacia adentro a partir de una sección de pa­
red generalmente cilindrioa 13, constituyendo esta el lado interior 
de un canal 14 formador del engatillado del envase, que tiene en su 

30 parte exterior 15 curvada hacia arriba y hacia adentro para encajar 
herméticamente con la pestaña de un envase (no mostrado). Una hoja 
de tapa, de película transparente, como, por ejemplo, de"Bylar* o - 
de "Sarán", que tiene sus partes marginales extendiéndose dentro del 
canal formador del engatillado 14, se extiende a través de la ábertu— 

15 ra  central del elemento de cierre 10 para formar una tapa hermética 
de aire, para el envase. El canal formador del engatillado 14 esta 
forrado, de forma conocida, con un material obturador o adhesivo apro 
piado, del tipo conocido, a lo largo de su cara inferior para perfec­
cionar e l cierre hermético formado en e l engatillado con el fin  de 

20 mejor asegurar la  hoja de tapa 16 a l elemento de cierre 10. Este ma­
te r ia l  obturador 17 se preve normalmente para aumentar la  efectividad 
del cierre del recipiente cuando e l elemtnso de cierre se engatilla 
en la pestaña del envase.

Ahora, haciendo referencia a las figs. 3 y 4, se ve un aparato 
25 construido de .acuerdo con la  invención .para montar conjuntos de tapa 

de envases ta l  y como se muestra en las figs. 2A y 2B, que comprende 
un bastidor ver t ic a l 20, una serie de conjuntos sinfín de troqueles 
rebordeadores inferiores 21, una serie de conjuntos sinfín de tro ­
queles rebordeadores superiores 22 y un cargador del tipo de depos^r- 

30 to 23, para alimentar los elementos de anillo 10 en la  maquina.
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Los conjuntos de troqueles rebordeadores inferiores están sus­
tentados sobre primeros medios de transporte en forma de cadenas 
24 y 24', en pareja espadada lateralmente, que se extiende aproxi­
madamente toda la longitud del bastidor 20. Las Cadenas 24 y 24*

5 están sustentadas, en sus extremos opuestos, por parejas axilmente 
espaciadas de ruedas de cadena 25 y 26 sustentadas en ejes de apo­
yo 27 y 28, individualmente engorronados al bastidor 20. Los con­
juntos individuales de troqueles de rebordear inferiores 21 están 
conducidos por rodillos 30 y 31, dispuestos en esquinas diagonal- 

10 mente opuestas de los conjuntos, entrando en contacto los rodillos 
oon parejas de carriles de guia inferiores 32 y 32'y 33 y 33í mien­
tras que los conjuntos de troqueles de rebordear se desplazan a lo 
largo de sus recorridos horizontales superior e inferior, respecti­
vamente. Los bordes de las parejas de placas laterales paralelas 34 

15 y 35, situadas en los extremos respectivos de los medios del trans­
portador inferior, están provistos de contornos apropiados para en­
tra r  en contacto oon los rodillos 30 y 31 con e l fin  de proporcionar 

guia oomo transición de los conjuntos de troqueles de rebordear 
inferiores entre sus recorridos superior e inferior.

20 Los conjuntos de troqueles de rebordear superiores 22 son des­
plazados por medios mas cortos de transportador que, generalmente, 
tienen la misma estructura c[ue los de los conjuntos de troqueles de 
rebordear inferiores. Específicamente, los conjuntos de troqueles 
de rebordear superiores están unidos a un para de cadenas de accio- 

25 namiento o transmisión 40 y 40', lateralmente espaciadas, que con­
ducen los troqueles de rebordear en relación espaciada alrededor de 
un circuito oontínuo que se extiende solamente sobre una parte de la 
longitud del bastidor o estructura 20. Las cadenas 40 y 40'están sus­
tentadas, en sus extremos opuestos por parejas axi lmente espaciadas 

30 de ruedas de cadena 41 y 42 montadas en los ejes de sustentación
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43 y 44? engorronados en el bastidor 20. Las conjuntos individuales 
de troqueles de rebordear superiores están conducidos por medio de 
rodillos 45 y 46 dispuestos en esquinas diagonalmente opuestas de 
los conjuntos? entrando en contaoto los rodillos con los carriles de 

5 guia 32*y 32 durante el recorrido horizontal inferior y los bordes 
de las parejas de placas extremas paralelas espaciadas? 50 y 51 en­
tren los recorridos superioe e inferior. Como podran apreciarse ahora? 
los carriles de guia conduoen los conjuntos de troqueles de rebordear 
superiores 22 en un recorrido o trayecto sinfín, que tiene un tramo 

10 horizontal inferior en e l que los conjuntos de troeueles de rebordear 
superiores 22 se sitúan en contaoto coinoidente o relación en forma 
de tapa cqñ.los conjuntos de troqueles de rebordear inferiores 21.

Haciendo? ahora? referencia a las figs. 5 y 7* oada conjunto de 
troqueles de rebordear inferiores 21 se ve que comprenden un bloque 

15 generalmente rectangular o fundición 52 que lleva orejetas solida­
rias de montaje 53 y 54* Cada orejeta o saliente de montaje comprende 
ejes cortos o pasadores de sustentación de diámetro interior horizon­
ta l  55* estando estos unidos a eslabones de las cadenas de las cade­
nas de accionamiento 24 y 24* para su sustentancioní Los rodillos de 

20 guia 30 y 31 (ü g . l ) , que se extienden hacia afuera desde salientes 
elevados del bloque 52? entran en contacto oon carriles de guia 32* 
y 32? respectivamente que? como se recordara? sustentan los conjuntos 
de troqueles de rebordear superiores 22 én su recorrido inferior y 
los conjuntos de troqueles de rebordear inferiores 21 en su recorrí— 

25 do superior. Se apreciara que mientras que mientras ponen en contac­
to coincidente los conjuntos de troqueles de rebordear superiores e 
inferiores? están sustentados cada uno por dos rodillos situados en 
las esquinas opuestas de sus recpeotivas fundiciones o bloques? los 
rodillos 30 y 45 entran en contacto simultaneo oon los carriles de 

30 guia 32' (siendo e l rodillo 30 e l rodillo de guia) y los rodillos

!
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31 y 46 entran en contacto simultaneo con e l c a rril de guia 32 (Sien 
do e l rodillo 46 e l rodillo de guia).

Cada conjunto de troqueles de rebordear inferiores 21 compren­
den un troquel de rebordear inferior 56 asegurado dentro de una aber 

5 tura abocardada en el bloque 52 por medio de uno o mas aros de expan_ 
sion 57 u otros medios apropiados. El troquel de rebordear 56 compren 
de un diámetro interior central agradado 58 y una parte saliente anu­
la r , levantada, 60, alrededor de la circunferencia del diámetro inte­
r io r  58. Adyacente a la periferia de la  parte saliente 60, se ha pre- 

10 visto una parte de canal anular rebajado 61 para recib ir e l elemento 
de cierre en forma de anillo 10, y adyacente a la  pared latera l exte­
rio r de este canal, alojado en un rebajo circular 5?! formado entre 
el bloque 52 y e l troquel de rebordear 56, se ha previsto una banda 
de corte de dientes de sierra circular, continua, 62, extendiéndose 

15 sus dientes hacia el afuera del rebajo 59* El bloque de fundición 52 
comprende, en relación espaciada con la circunferencia exterior de 
la  banda de corte 62, un canal anular 63 en forma de ouna 63, para 
recibir una junta del tipo de aro torico que, como se apreciara aho­
ra , coopera con una junta anular 80 situada en el conjunto de troque- 

20 les de rebordear superior saliente 22 para asegurar la hqja pelicular 
de ventanilla en posición conforme se apisona el elemtno de cierre.

Cada oonjunto de troqueles de rebordear superiores 22 comprende 
una fundición generalmente rectangular que tiene un par de orejetas 
de montaje salientes espciadas 71 y 72. Cada una de los orejetas con- 

25 tiene un diámetro interior horizontal para reoibir pasadores de sus­
tentación 73, estando estos unidos a eslabones de las cadenas de accijo 
namiento 40 y 40* del transportador superior. El bloque de fundición 
70 esta taladrado interiormente para reoibir un elemento de troquel 
apisonador oilindrico 74 en forma de copa invertida. Como se muestra 

30 en la ilg . 6, la parte de trabajo 75 del troquel apisonador 74, esto
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es, la parte que se prolonga hasta la  superficie de trabajo del con 
junto de bloque superior, es anular en cuanto a forma y esta escalo-' 
nada, para presentar una parte elevada anular en forma de aro, 
a lo largo de su circunferencia exterior y una parte rebajada anu—

5 lar 77 a lo largo de su circunferencia in terior.
El troquel apisonador 74 esta montado en forma deslizante en el 

bloque 70 de manera que describe un movimiento de vaivén desde una 
posición tretraida desde la parte elevada 76 del troquel esta a pane 
con la cara de trabajo del conjunto de troqueles de rebordear 22, has 

10 ta  posición extendida en la que la parte 76 se extiende hacia 
abajo a l rebajo 61 receptor del elemento de cierre 61 en e l  conjun­
to de troqueles de rebordear inferiores 21. Con e l fin  de proporcio­
nar una guia la tera l a l  elemento de troquel apisonador 74 montado en 
vaivén, hay instalado un elemento de sustentación central, oilindri—

15 eo, 78, dentro de la  circunferencia in terior del troquel apisonador*
La superficie exterior de este soporte 78 esta sustáncialmente a l  
ras con la superficie de trabajo del conjunto de troqueles de robora 
daar 22. Una junta anular 79, f i je  a le  superficie del elemento de 
guia central de apoyo 78, colabora con la parte elevada anular 60 

20 del conjunto de troqueles de rebordear inferiores 21 para asegurar 
e l material pelicular de tapa 11 durante e l proceso de corte y api­
sonado. Una junta anular 80, en forma de arandela, recibida de for­
ma adherente dentro de un rebajo anular de poca profundidad previsto 
alrededor de la periferia del bloque de fundición del troquel 70 

25 colabora con la junta de aro torico 64.proporcionando una retención 
adicional a la película.

El elemento de guia 78 estaasegurado en posición dentro del 
troquel apisonador cilindrico 74 por medio de cuatro pasadores parcial 
mente roscados que se extienden longitudinalmente a través de diame— 

30 tros interiores opuestos 92 practicados en e l bloque de fundición 70

t
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y a través de aberturas en forma de ranura 93y practicadas en las pa­
redes del troquel apisonador, dentro de diámetros interiores rosca­
dos complementariamente 94, en el.elemento de guia 78* El alargamiento 
vertical de las ranuras 93 sirve para evitar que el pistón describa 

5 su movimiento de vaivén dentro de limites definidos mientras que e l 
ancho reducido de la ranuras evita que e l troquel apisonador 74 gire 
de forma indeseable alrededor de su eje durante e l funcionamiento del 
aparato. En la practica, pueden preverse cuatro pasadores 91, prefe­
rentemente en cada uno de los cuatro cuadrantes del diámetro interior 

10 practicado en el bloque de fundición 70, para mantener e l elemento 
de guia central ?8 exactamente centrado dentro del bloque superior, 
en su diámetro in terior. Para contribuir mas a mantener alineado e l 
troquel apisonador, e l elemento de guia central 78 contiene un vasta­
go cilindrico 95 de diámetro reduoido, que es recibido de forma des- 

15 lizante dentro de un diámetro in terior complementariamente dimensio- 
nado 96 y un cojinete de manguito 97 en la  superficie in terior del 
troquel 74. El fin de esta previsión es estabilizar e l movimiento de 
vaivén del troquel apisonador 74 y evitar malalineacion durante la 
operación del aparato. La parte superior del troquel apisonador 74 

20 comprende un par de orejetas espaciadas 98 y 99, que están perfora­
das horizontalmente para recibir un pasador entre e lla s . Un rodillo 
seguidor de leva 101 esta montado en el pasado 100 a fines de accio­
nar o extender el troquel apisonador 74 durante lacperacion del apa­
rato.

2$ Con e l fin de proporcionar una alineaoion positiva entre los
troqueles de rebordear superiores e inferiores, e l conjunto de tro­
queles superiores lleva un par de pasadores de alineación o clavijas 
102 y 103, situados en cualquier lado del bloque de fundición 70.
Estos pasadores de alineación se prolonga a través de diámetros in- 

30 teriores de tamaño apropiado en el alojamiento 70 y se extienden en



sentido descendente lo suficientemente pare entrar en contacto con 
los respectivos de las aberturas de tamaño complementario 104 y 105 

practicadas en e l bloque de fundición inferior 52. Cuando los pasa­
dores 102 y  103 son recibidos dentro de las aberturas 104 y 105, se 

5 consigue la  alineación positiva de los troqueles de rebordear supe­
riores e inferiores.

El pasador 102 también se extiende vertioalmente hacia arriba, 
para actuar de medio de montura para un rodillo 106. Este rodillo 
se apoya contra la superficie in terior vertidal de la plaoa lateral 

10 adyacente 107 prevista en un lado de los medios de transportador
superior para proporcionar una estabilización antioscilante del con­
junto de troqueles de re bordear superiores 22. El rodillo 106 esta 
montado, de forma preferente, sobre una parte de diámetro reducido 
del pasador 102,  y puede asegurarse en posición mediante una aran—

15 déla en "C" u otros medios de sujeción apropiados. De forma pareci­
da, e l pasador de guia 103 se extiende en sentido asoendente para 
sustentar ún rodillo antioscilaoion 108, apoyándose este contra una 
plaoa la te ra l 10$, prevista junto al otro lado del transportador.

Para mantener e l troquel apisonador 74 de forma cilindrica en 
20 su posición retraída, se ha previsto un muelle helicoidal de com­

presión 110 dedtro del alojamiento del troquel 74.  Este muelle se 
apoya contra la  superficie in terior superior del troquel 74 y la su­
perficie superior del elemento central de guai 78.  Como esta ultimo 
elemento esta fijo  a l bloque superior 70 por medio de pasadores 91, 

25 e l  efecto del muelle 110 es desviar e l troquel 74 contra los extre­
mos inferiores de las ranuras alargadas 93, manteniendo, de esta 
forma, e l troquel apisonador 74 en su posición retraída. Desde luego, 
a la compresión del rodillo seguidor de leva 101 con fuerza suficien, 
te , e l esfuerzo del muelle 110 puede vencerse y e l troquel 74 puede 

30 forzarse a su posición extendida.

t
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Puede proporcionarse un apoyo adicional a cada conjunto de tro­
queles de rebordear inferiores 21 mediante un par adicional de rodi­
llos de guia 111 dispuestos en esquinas diagonalmente opuestas del 
bloque de fundioiort'52. Estos rodillos entran en contacto con ca rri- 

5 les de guia (no mostrados) a medida que los conjuntos de troqueles 
de rebordear proceden a lo largv de su recorrido horizontal superior 
para proporcionar un apoyo latera l adioional para una fabricación 
mas precisa de las tapas de envases.

Haciendo, ahora, referencia a la fig . 8, e l aparato para fabri— 
10 car tapas de ventanilla de la invención, comprende un dispositivo de 

leva superior 113, que se extiende por enoima del recorrido horizon­
ta l  inferior de los troqueles de rebordear superiores, en relación 
paralela eon ellos. Este dispositivo de leva esta dispuestos parq 
entrar en oontaoto con cada seguidor de leva 101 a medida que los 

1$ troqueles de rebordear superiores 22 se desplazan a lo largo de su 
recorrido horizontal inferior, y lleva una parte aotuadora extendi­
da 114, de modo que oada troquel apisonador 74 es forzado a su po- 
sloion extendida a medida que su rodillo seguidor de leva 101 entra 
en contacto con e l. Esto hace que la parte escalonada 76 del troquel 

20 74* dentro del rebajo inferior 61 del troquel de rebordear inferior
que, cuando e l elemento de cierre esta án posición, produce a l corte 
de una ventanilla 11 de la  bobina de película continua y apisonándo­
se sus forrantes marginales dentro del rebajo de cierre del elemento de 
oierre 10. La longitud de la parte actuadora 114 del dispositivo de 

2$ leva determina la duración del ciclo de apiñonado, y la altura de la 
parte 114 determina la presión aplicada. Ambas pueden ajustarse en 
la medida requerida para conseguir una acción de cierre óptima.

Haciendo ahora referencia a la fig . 4* la relación entre los con 
juntos inferior y superior de los troqueles de rebordear 21 y 22, sus 

30 cadenas de accionamiento 24* 24' y 40, 40' y las ruedas de cadena
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26 y 46) para tensar las cadenas de accionamiento) puede verse aquí. 
El conjunto superior de troqueles de rebordear 22 esta soportado) co­
mo puede verse) por el rodillo 45) que descansa sobre e l c a rril de 
guia 32') y puede verse que el troquel de rebordear inferior esta 

5 sustentado por e l rodillo 31) según descansa sobre e l c a rril de guia 
32. Los rodillos 46 y 30 también sustenta los troqueles de rebordear) 
pero no aparecen en esta v ista  seccional. Se aprecia que e l conjun­
to de troqueles de rebordear superiores esta acoplado por las ore­
jetas de montaje 71 y 72 a las cadenas de accionamiento espaciadas 

10 40 y 40' que, a su vez, son conducidas por ruedas de cadena debles
41 montadas en los ejes 43* El rodillo seguidor de leva del troquel 
apisonador 74 en forma de copa se apoya) como puede verse, contra el 
dispositivo de leva 113) que esta situado encima del recorrido infe­
rio r del conjunto superior del transportador de troqueles. Los ro—

15 d illos antioscilantes 106 y 108 Be apoyan contra las placas latera­
les izquierda y derecha 107 y 109, respectivamente) del conjunto de 
transportador para mantener e l conjunto superior de troqueles de re­
bordear 22 en una alineación mas precisa.

El conjunto inferior de troqueles de rebordear 21 entra en con- 
20 tacto con e l conjunto superior de troqueles de rebordear 22 en este 

punto, y esta movido por cadenas de accionamiento 24 y 24' por medio 
del orejetas de montaje 53 y 54 portadas én la parte inferior del 
bloque de fundición 52. Las cadenas de accionamiento 24 y 24'están 
llevadas, a su vez, por una rueda de cadena doble 25, que va monta- 

25 da en un eje transversal 2?, engorronado en cualquier extremo del. 
bastidor 20 del aparate.

El depositio de elementos de cierre 23 que se muestra en las 
figs. 1 y 3 comprende dos parejas de columnas verticales 120 espa­
ciadas de manera que pueda recibirse un monton 121 de elementos de 

30 forma de anillo invertidos 10. Las columnas 120 eátan espaciadas y

!
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aseguradas en sus extremos inferiores al bastidor 20 con el extremo 
inferior espaoiado encima de los conjuntos de troqueles de rebordear 
inferiores de debajo con e l fin de proporcionar holgura para alimen­
ta r  el elemento de cierre inferior procedente del monton. Tres rodi- 

$ líos alimentación, ranudados en espiral, 112 (fig . 3) están situa­
dos en la parte inferior del depositio para recib ir e l elemento de 
oierre inferior en e l monton y, mediante su rotaoion, separar e l ele­
mento mas inferior y dejarlo caer en e l canal receptor del 61 de los 
elementos de cierre, del oonjuno inferior de troqueles de rebordear 

10 entonces en posición. En virtud del conjunto de accionamiento de in ­
tercomunicación entre e l eje 27 y los tre s  rodillos espirales de 
alimentación 122, se mantiene un sincronismo entre e l posiclonamien- 
to de los conjuntos inferiores de troqueles de rebordear 21 y e l 
punto en que caen loe elementos de cierre 10. Específicamente, esta 

1$ disposición comprende un accionamiento de cadena 123 (fig . l) que
conecta los tres ejes de los rodillos de alimentación y una transmi­
sión en ángulo recto 124 que translada el movimiento rotativo del 
eje 27 a l oonjunto de la cadena de transmisión o accionamiento. Pue­
de tenerse una descipoion mas detallada de la estructura y fundo—

20 namiento del deposito 23, haciendo referencia a la mencionada paten 
te  norteamericana 3-471*910. Se podra apreoiar que son posibles 
otros tipos de disposiciones de oarga para los elementos de cierre 
10, tales como un transportador de alimentación 4¡ae deposite los 
elementos de cierre individuales sobre los conjuntos inferiores de 

25 troqueles de rebordear 21 a medida que se desplazan a lo largo de
su recorrido horizontal'superior hacia e l contacto oon los conjuntos 
superiores de troqueles de rebordear 22.

Una realización preferida para accionar e l aparato se muestra 
en la fig. 9. En e lla , un motor 130 esta ooncectado a una transmi- 

30 aion en ángulo reoto 131, cuya salida esta conectada por medio de



una transmisión de cadena 132 u otro medio apropiado a l eje de accio­
namiento 28, que acciona las cadenas 24 y 24' del conjunto inferior 
de transportador. Este eje esta acoplado, a su ves, por medio de una 
dadena 133 u otro medio apropiado para mover e l eje 44 del conjunto 

5 superior del transportador de los troqueles de rebordear. Tal y co­
mo se ha indioado anteriormente, la  energía es proporcionada a los 
rodillos de alimentación 122 del deposito 23 por medio de un acopla­
miento rotativo entre aquellos elementos y e l eje 27, estando este 
efectivamente acoplado a l eje 28 y, de ahí, a l motor 130, por medía­

lo cion de las cadenas de transmisión 24 y 24' del transportador infe­
rio r del conjunto de troqueles de rebordear.

Cha bobina continua 140 de material pelicular transparente se 
re tira  del rodillo de suministro 141 mediante contacto eoincidente 
de los conjuntos superior e inferior de troqueles de rebordear. El 

15 rodillo de suministro 141 esta montado en un eje 142 engorronado a 
alargaderas verticales espaciadas del bastidor 20 y e l material pe­
licu lar pasa, en sentido descendente, por los rodillos 143 y 144 

(fig . 9) ,  para correr horizontalmente entre los conjuntos superior 
e inferior de los troqueles de rebordear.

20 La cinta continua de material pelicular es estirada entre las
caras de trabajo de los troqueles de rebordear superior e inferior 
a medida que estos últimos entran en contacto. El desecho que resul­
ta  después de que los trozos de ventanilla 11 han sido cortados de la 
cinta continua 140 avanza hasta un punto próximo a l final de reco- 

25 rrido superior.del transportador inferior donde sigue alrededor de 
los rodillos de guia 145 y 146 y  sube a l  carrete colector movido 
147. El carrete 147 esta montado en un aje 14$ que esta engorronado 
entre alargaderas verticales adicionales, espaciadas, del bastidor 
20, y comprende una rueda de cadena 149 (fig . l) movida por una co- 

30 rrea elástica 150 u otros medios de accionamiento apropiados, desde
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el eje motor 44 del transportador superior.
Cuando la  maquina funciona, los elementos de cierre 10 en for- 

' ma de anillo se amontonan en el deposito 23. y se proporciona una cin­
ta  continua del material pelicular desde e l carrete de suministro 

$ 141, según se ha dicho anteriormente. A medida que los conjuntos
inferiores de troqueles de rebordear 21 se desplazan debajo del de- 
positio 23 por el primer medio de transportador o inferior, los ani­
llos 10 son distribuidos con los canales hacia arriba, una cada vez, 
a los rebajos anulares 61 de los sucesivos de los troqueles de rebor- 

10 dear inferiores 21. A medida que los conjuntos inferiores de troque­
les de rebordear siguen a lo largo de su recorrido horizontal supe­
rio r, los individuales de los oonjuntos superiores de los troqueles 
de rebordear 21 se sitúan en contacto coincidente opuesto por los 
medios segundos o superiores de transportador. Al mismo tiempo, la 

15 cinta continua de material plástico transparente 140 se estirada
entre los troqueles de rebordear superior e inferior. Mientras están 
en contacto los troqueles de rebordear superiores e inferiores, el 
troquel apisonador 74 del oonjunto superior de troqueles de rebor­
dear 22 es accionado a su posición extendida por la placa de leva 

20 113 para impulsar e l troquel apisonador hacia bajo, sobre e l ele­
mento de cierre en forma de anillo 10 entonces posieionado dentro 
del rebajo receptor de los elementos de cierre 61 del troquel de 
rebordear inferior opuesto 21. Esto hace que la  banda de corte de 
dientes de sierrq 62, colocada en e l troquel de rebordear inferior 

25 alrededor de la periferia exterior del canal 61 corte un trozo de
cierre en forma de anillo de la cinta continua de película. Al mis­
mo tiempo, la parte saliente 76 del troquel apisonador apisona los 
margenes del trozo 11 dentro de la composición obturadora 17 que 
rellena la  parte inferior del canal 14 del elementos de cierre invei?

30 tido 10. La adherencia entre la película y la composición es suficien
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te  para retener la ventanilla en su sitio* Los conjuntos superior e . 
inferior de troqueles de rebordear siguen a lo largo de su recorri­
do horizontal hasta que los conjuntos de.troqueles de rebordear su­
periores llegan a l extremo de regreso del transportador, en cuyo mo- 

5 mentó se separan, permitiendo que la cinta continua de película sin 
u tiliza r sea recogida por el rodillo de toma 147 y se retiren las 
tapas completadas de envase, preferentemente por medio de aire com-. 
primido, y tmasportadas desde e l aparato, hacia e l exterior, por 
medio de un transportador de alimentación de salida 151 apropiado.

10 Se recordara q¡ue e l conjunto superior de troqueles de rebordear
22 comprende un oollar de goma elástica 80 colocado alrededor de la 
periferia del troquel apisonador 74 y un aro de goma continuo, adi­
cional, 73, adyacente a la preiferia in terior de la  parte rebajada 
77 del troquel apisonador. Cuando los conjuntos superior e inferior 

15 de troqueles de rebordear están en contacto, estos aros de cierra 
continuo son comprimidos elásticamente, poniéndose en contacto con 
e l aro torico 64 y la parte elevada en forma de collar 60 del con­
junto inferior de troqueles de rebordear para mantener teása la cin­
ta  continua de película transparente entre los troqueles de rebor- 

20 dear y hacer que avance entre e llos. Este contacto seguro de la ciny 
ta  continua da película es necesario para obtener un corte optimo de 
la  película continua 140 por e l filo  cortante 64, y para evitar arru­
gas o distrosion de la cinta oontinua de película en la estación de 
trabajo.

25 A medida.que las partes de bridas marginales de los troqueles
de rebordear superiores e inferiores entran en contacto de la forma 
que se ha descrito, los pasadores de guia 102 y 103 que se extienden 
desde los troqueles de rebordear superiores son recibidos en los man­
guitos 104 y 105 de los troqueles de rebordear inferiores. Este con- 

30 tacto de los pasadores de guia, junto con la estabilización lateral
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antes indicada de las parejas de rodillos de guia diagonalmente 
opuestos 30, 31 y 45, 46 y la  estabilización antioscilante de los 
rodillos de guia 106 y 108, proporciona una alineación muy positi­
va de los troqueles de rebordear y aumenta la precisión del proceso 

$ de montaje.
De este modo, se ha mostrado y descrito un nuevo aparato para 

formar, en una sola operación continua, tapas con ventanilla para 
envases de alimentos en forma de bandeja o similares. Hedíante la  
previsión de transportadores dobles para poner los troqueles de re- 

10 bordear de configuración complementaria en contacto coinoidente, e l 
material pelicular transparente destinado a  la parte de la ventani­
lla  de las tapas de mantiene en posición de modo que en una sola ca­
rrera del troquel apisonador la película puede separarse de la bobi­
na continua de suministro y apisonarse en posición alrededor de un 

15 elementos de cierre preformado en forma de anillo* Después de que la 
película y e l elementos de cierre se han unido, la tapa completada 
es liberada de la maquina y trnasportada fuera por un transportador 
de alimentación exterior. El material de desecho de la cinta conti­
nua de plástico se acumula para su fácil retirada y la carga de ele- 

20 mentos de cierre preformados adicionales en la maquina esta fa c ili­
tada por un nuevo conjunto de deposita* La correcta alineaoion de los 
troqueles queda asegurada por una nueva disposición de dispositivos 
de leva y ruedaB seguidores de leva que proporcionan una estabiliza­
ción entiosoilante, asi cmo una estabilización vertical y horizontal. 

25 La previsión de un dispositivo de leva encima de uno de los transpor­
tadores evita la necesidad de un pisten y un sistema actuador hidráu­
lico o neumatioo aparte, proporcionando e l moviemlento de los conjun­
tos superiores de troqueles de rebordear a lo largo del transporta­
dor superior la fuerza y la sincronización necesarias para la exten­

so sion del troquel apisonador. De este modo, se consigue un nuevo y
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que proporciona pro'htooián
te  ausentada y una mejor prooisián en la  fábrioaeldn da tapas 
don ventanillas país onvaBoo.

Aun cuando se ha nsstraéó y descrito una gealisacidh y ^
3 t&ettlax da la invoncidn# sSrd evidente pasa isa  aatsadláaa an 

la  antatA* ^  puedan llevarae a  efecto cambios y aodificacio-' 
nes sin  ^parteras de la  invencidn an ana aspectos nSa sapUaa 
y , por la  tanto, la  miga da Isa geivináioesionss adjuntas as 
empegar-y ouhrir tedas astas Cambios y modificaciones que aa* 
tren dentro del verdadero a^piritu y  aheanea da la  invaaeidn*

?.,.o,X..At
3a reivindican nomo propias y nuevos, paro que ansa ebje* 

to da una Patenta de Invonoídn an p^r veiata s8aa$ r^ *
vindicandosa prioridad da la  Patenta depositada en ^31 a l 21 

15 da Abril da 1971, n^ 151.681, los yu tas aigtxiaatswt
1, -  PerfeocioBamientos en les aparatos paga fabrican ta ­

pas da envases san ventanillas transparontos, ye^t colooaáeuaa 
baja en faena da ventanilla da- Raterial pelioulcg flaxibla- an 
un alísente .da cierro .da envaso que tiene ana parta de canal 

20 poriferioo adpatadc pata cooperar ctat a l  margen y p ericr # 'un . 
envasa, en la  formacidn de un engatillado para, unir a l  eleaSBtó' 
do cierre a lree ip iea ts, oea^endiaade, CNágaag^at*, d ista 
apagato?

^  un primar treqasl de rebordacr que tiene un rebaje pega 
25 recibir dicho elemento da cierre!

-  un segunde troquel da rebordear que tiene un aleónate 
apisonador ccmplemactariementa confcrmadc a dicha parte da aa^ 
nal perifágioc de dicho elsaento da cierre y montada da ácana 
de vaiván en dicho segunda troquel da rebordear para extender* 

y) ae selectivamente dentro y Íbera do dicho canal periférico!

t
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-4 eedio* da tranepertadcr da oirw ito ocntinuo p*ce dea* 

pispar dicho* primero y  *ep<ad* troquele* da rebordear dentro 

y Bu*** de we contacto cciasideat* prcyieional;

-  atedie a para entregar ana pelicula en fama do bobina

$ ceediao* entra diohoapriwro y aegendo trcqoele* de rebordear, 

anteado retenido dicho neteziai pelienlar antro *13oa, aiontrae 

dichón trogcelee de rebordear entren en centaeto^ ,

-  medio* <p*a soapreoden an ü lo  cortante ¿iapoeeto airada- 

dar de le  periferia da dicho pagando treqoe! de rebordear adya-

3S canta a le  oiBOtm&MMOia exterior de dicho rebajo receptor del 

elemento de cierro para cortar nna ventanilla de 3iat erial peli­

cular de dicha cinta oootínaa a  ardida qp* dicho elemento cpi- 

m ona^reeertieaden^y
-  redice para entender dicho elemento apieoaedor dentro 

1$ de dicho canal periferioo riantraa diohoa tr o je l* *  de rebor­

dear catan en contacto coiacidente, para cortar la parta da 

dicha peláosla aitnada encina de dicho clónente de cierra, de 

dicha cinta cantina* da yelicula y  eeantar en Margen perifeci- 

ce dentro da dicho canal periférico*

2& 2.$- perfeaojeoemientOe .en. loa. aparato* para fabricar ta­

pa* de enea*** con ventanilla* transparente*, ta l y  cono e* de­

fine en la  raivindic acido 1, en e l que dicho elemento de cierre 

eetd formado retirando la parta de Material de ana tapa metáli­

ca de lata cerniente, dejando un elemento en forma de anille  

22 qp* inclny* I* perte d* canal de jnnta de la  tapa de lata.

3. *  PariOooi enaeientoa en loe aparato* para fabricar ta­

para de awaeea con ventanilla* traaepazentee, ta l y  como a* 

defia* en, la  raivindlcaoida 1 , en e l que dichoa medio* de tren*- 

partador comprenden an primM* transportador de circuito contt- 

3Q eco pera treaeportar ana plaralidad de dicho* troquelo* de re-



bacdeer yriaaeos y un segundo tamaportadsE dé circuito con^ 
tínuc yaat transpcrtí^ una plur&li&ad ás dichas segundos tasa* 
queipa rebordear.

4 ^  yerfecoionamientos en lee spayatoe yaya imbricar ta ­
pas de envases con ventanillns trán^area^es, tul. y ocao .#$ 
dnf&ne on la  reivindicacidn 3# un a l  que dicha eleaento j^ ¡- 
aouaásc acs^reáds un ssgaidar da lava y  dichas medios da aa-* 
tuaoidn comprenden un. dispoaitive de lava un contacta aperati—' 
va can dicha segnider da lava pac a l spe dicha elementa spisa-* 
nadar es eccionsda mediante e l  mowimî ata de dicha segunde . 
trsnsportedar a  medida qu* degplssa dicha segunda t r o je l  de 
rebordear yaca pesiarle en cantéate coiaeidenté aun dicha 'prí-'' 
ser traquol dé- rsbordMr^

*$#- yeyieeojenardentaa en íes aparatas yaca fabricar ta -  * 
pas de envases con ventanillas transparentes, ta l  y coma se * - 
déüae en la  raivindicacidn 3# en e l que dicha trsa^ superior' - 
da dicha yrimRP transportsdar de cirocita ccntinua entra 
cnstsato con didho trama inferior de dicho segundo transporta*, 
der de circuito continuo, en e l  qw dicho trace a g r io r  de 
dicho primar transportador es ¡̂ Es larto  qp* dicho trsaa infe­
rio r de dicho eagundo transportador y donde se han provisto 
medios yare intro&icir d^hos eleaentao de cierre en. diches 
partes acanaladas de discos primeros troqueles de raberdsar 
& medida que dichos primores troqueles de rebordea? son tagne* 
Is d sd a ss l^ ln a ^  de dicha traam suprio r de dicha yriaar 
transpertader da oircuito contieno.

Perfecoicnaadcntos en, loe aparatas yare f r i s a r  te** 
y$s de envaaas coa ventenillaa transparentes, ta l  y como se 

define en le  rsivindiOMidn ¿ , en e l  qpe se han previste a*# 
dios distribuidores para d irig ir dicha cinta continua de poli-
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ocla entre dichón primero y  eegcadc transportadores da circui­
to otartíoao*

Perfbocionaáicatos en loe apayasa paca, fabricar te ­
pe# de caraca# cea ventaalllaa tranapareatee, ta i  y como ce de- 

5 fine en 3a ra&iaMacciáa 3, para colaear ana he ja  en fWaa de 
ventanilla de material pelicular flexible en an elemento de c ^  
are de cava## ^ae tiene cae parte de cecal periférico adaptada 
pare cooperar can e l margen aaparior da en envare en 3a fbraa- 
oi&a de en engatillado pera unir e l elemento de cierre con e l 

33 envaeo; ccmpreadioadc dicho tparatc, ooabinadeMent e!
— priaeroa y eagandoe tro^aelea de rebordear oooporentea, 

edpatadea yeta conaegai* un ceatectc ooiacidonte, teniendo d i- 
cbo primar t r o je l  de rebordear en rebaje pera recibir dicho 
alimento de cierre, y teniendo dicho segando troqpel de rebor- 

1$ de rebordear un elemento epieaaader ooníignrado oocplaaenteria- 
aente de actterdo coa dicha parte de canal periférico de dicho 
elemento de cierra y acotado, de forma reciproca, en dicho tro­
quel agnado para aottwderea eeleotivaoente hacia y lajea de 
dicho canal, y un filo  cortante colocado alrededor de la peri- 

23 feria adyacente a la  eirocn-fUrenoin exterLor de dicho rebajo 
receptM? del elemento de cierre , en donde a la  actuaoida de- di­
cho elemento apisonador, #e corta ana ventanilla de dicha cinta 
cantinea de material pelicalnr y ace aSrgsBe* ee asientan den­
tro  de dicha parte fbrmadora de engatillado de dicho elemente 

2$ de cierre*
8„- EB LOS APARATOS RARA FABRICAR TA­

PAS DE ENVASES COB VH^ASIÍMS TRANSFAR^ms,
Todo octERMHW ee deocribe en la  Remoria que antecede, ee 

i3natra como ejeaplo de ejeeccidn en loe planee cnidoe a ella  
3Q y se reivindica en ao Notaé.



Beta Kenx)?ia cenata da veiatiaeia hagas ihlíagas* escapa-
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