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La inveneidn tiene por objetc una miquina para la -
fabricacibn a gran cadencia de odpsulag de taponamiento, -
principalmente para el taponamiento ds botellas, & partir de
una banda de metal impresa, por sjemplo de aluminio, en la -
que son recortades las planchas de metal destinades & ser em
butidas en cdpsulas de taponamiento. las cfpsulas en CUESwe=
tidn son ventzjosamente cdpsulas con una parte superior pla-
na, uns falda de engaste y une lengliota latersl de desgarre
que presenta gofrados o nervaduras de rigidificacién y ocu~—-
yos dos bordes estdn prolongados 8 través de la parte de fal
da préxima & eota lengiets y & través ds la parte superior -
de odpsula por dos lineas de corte previo constituidas por -
surcos formedos an el espesor del metal para fecilitar y -
guiar el desgarre parcisl de la ofpsuls sin separacién com-
pleta de la lenglieta que, despuds del desgarre, permite reti
rar de la botella la totalidad de la oipsula. Una ofpsula de
este tipo forma principalmente el objoto de la patente fran-
cosa nimers 73.37098 do 17 de Ootubre do 1973, publicads baw
jo €l némero 2,268.708.

La invencidn tiene tambibén por objeto asegurar el -
posicionamiento oxacto del corte previo, del corte, de la em
buticidn de las cépsulas y de las aplicsciones de las zonas
de cola para unz junta con relacidn a lag impresiones pro—w—
vias de la banda de metal a partir de la cual se desea obte-
ner cfpsulas lmpresas. Se cbservard en efsoto gue, sea cual
fuere la precisifn de les impresicones aplicadas sobre la ban
dg de metal en las regiones destinadas a formar las partes -
superlores de las cépeules, son inevitables pegquefiss diferen
cias de separacidén e Importa evidentemente que el corte pro-~

vio, el corte, la embuticibn y lae gonas de pegado correspon



Je

10,

15.

20,

2’5-

30.

2e

dan rigurosamente & las impresiones, de manéra que debon sex
previstes medios para corregir las wvarisclonss en cuestifn -
do las impresiones ain compromeler la gran eodencia de corte
y de formado de les ofpeulas en ¢l curso del dessrrollo de -
ila bandae de metsl & gran velocldad.

Convieno tambidn que las ofipsulas cbtenlidss presenw
ten una facilidad de apertura consiante y que & tal efecto -
1as 1iness &e corte previc procuren, en el metal, un sspeacr
residual congtante o pesar de las eventuales variaciones del
espeepor de 1a bands de meial.

Se obtiene los resultados perseguidos de aocuerdc -
con la invenclén mediante una méquine caracterizada por 18 =~
asootacién en un conjunto dnics de un tambor de desarrollo -
de 18 bande do metel impresa, un degarrollader de bands for-
pando un 1820 colgante do dlura variasble, un contactor autow
mético que pone en marcha el desarrelledor durante un tlempo
predeterninado en el momento en que la longitud del lazo Al
eanza un umbrol minimo, un motor principal de mendc que &0
clona por transmisiones epropiadas un meoaniemoe de avance pa
20 a paso amociado con un medio de regulacidn corrector por
desplazemiento del mecaniemo de avance paseé & paso en la di-
veocibn del desarrollo de 1la bands, ung prensa que comprende
un oigfiefial de mande de loe dtiles de corte previo y de go—
frado ﬁor enoime de un mecaniemo de corte y de embutioién y
por §1timo un corta~desperdicios que permite recoger les par
tes de banda no utilizedas,

Para comprender bion la invencibn, se desoridbird a
continuacifn un ejemple de ejeoucién con referencie al Aihte
Jo esquerfitice anexo en el que:

ia figure 1 muestra en planta la formsa general de -
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una plancha de meial a recortar para ls formacidn de nna ofp
sula do taponamiento; y

1a figura 2 muestra en alszado el conjunto de una mf
quina segin lz invencidn.

En la figure 1, se¢ ve que.la planchs de metal a re-
cortar tiene la forma genorsl de un cfrculo 1 prolongado ra-
dialmento por uns patilla 2 destinade a formar le lenglieta -
de desgarre. El cfroulo 1 comstituye la parte superiar‘ds la
efpoula por su parte central 3 en el interior del efroulo 4,
mientrse que la parte pexiférica amular 5 ostd destinada a -
constituir la falda de engaste de la cfpsula sobre el cuello
de 1l botella a itoponar, siendo formads esta f2lda en la -
prense sobre la piencha de la figura le

In esta figura, se na representado sdemfis en trazo
nixto unas nervaduras transversales § a formar haoia la oXe
tremidad de lz lengiieta 2, unas nervadurss longitudinales 7
a former hacla la base de la lenglieta asf como scbre la par-
te 5 gue forms la falda y por dltimo dos lineas do corte pre
vio 8«8 gimétricas oon relacién 2 un plano dlametrsl medio
perpendicular & la plancha y formadas on ol espesor A6l Mo
tal prolongando los dos bordes de 1z lengleta 2 a través de
1z parte de la faelda 5 vecins y a través de la parte superior
3 hasta la extremidad de la parte superiorpsopuesta. & la len-
gleta 2,

_ En ol ejemplo de ¢jecuciSn representado esquenmftics
mente en la figura 2, s¢ ha indicade en 10 la bobina portado
ra de 1z bands de¢ sluminic impress @ desarrollar para ol cor
te y el formado de les cdpsules ée taponamientoy A perdir de
esta bobina, le banda a desarrollar 1t es arrastrads por un
desarrollador de banda indicado de maners general en 12§ =
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que comprende un rodillo de entrada 13 sobre el que es pome~
tida la banda a un engrase por sus dos osras y luego un rodi
1llo de arrastre 14 sacciado con un rodillo prensador 15 equi
pado con un mecmnismo de regulacidén de la presifn, indicado
esquendticamente en 16+ El rodillo de arrastre 14 es acoclona
do por uns cadens sin fin 17 adwastrada por un motor elfotri
oo 18,

Por debaje del rodille de srrastre, la banda desfw.
rrollada 11 forma un laze colgante 19 destinado & sustraer -~
gl avance de la bands a fratar a 1z inercis ds la bobinz 10,
Late lazo colgsnie estsd formado debzjo del dedo de soolong—
mlento de un contactor de desarrollader 20 que se clerrg -
autondticamente pare poner on marche durante un tiempo deter
minade sl motor de desarrollador 18 en el momento en gue lia
altura del laze 19 ha disminuido hasia disponer la banda con
tra ol dedo del contactor 20.

Ia extremidad irnferior del lazo 19 es recogida pox
un rodillo de reenvie 21 que sirve de rodillo de entrade pew
ra el conjunto del meocaniomo de formado de las cépsr_:laa. 24 4
avance de la hande & partir del Jazo 19 es mandado por un me
canismo de¢ avance pesoc & paso, constituido por un dispositie
vo de indizaciln 22 del tipo Fergusson con disco 23 de avan.
oo intermitente portador de las ruedscillas de s&je radial -
cooperantes con nervaduras de un cilindro giratorio 24 que -
presentan, cada una, ung gong 4¢ parads en un plano transver
sal. Este cilindro 24 eg sxraetrado por un tornillo sin fin
2% que puede deslizarse en la direccidn del avance de 1a ban
da con relacifn a un 4rbol de arrastre 26 acocionadc, PO Mo
dio de un reenvic de dngulo 27, pOr una polea oon muesces 28,
arrastrada 8 Bn ¥62Z pOr una correa con muescas 29 accionada .
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por una rueda de srrastre 30, La ruedae 30 ea arrasirads a su
vez por un tornille sin f£in 31 accionzdo por ua reenvio de ’
dngulo 32 por la parte conducids de un embrague 33, arrastra
da por und corres trapezoidel sin fin 3§ que pesa sobre una
polea motriz regulable 35 solidaria del drbol del motor prin
cipal 36 de la migquina.

~ Como se ha indicado, el dispositivo de indizacibn -
Pergusson estd montado de menera gue pueda deslizarse en la
direcciln d4sl avance de la banda para permitir rectificar la
sinoronizecibn entre las operaciones de mecanizado y 188 ime
Iresiones de la bandas y lz corrocoién eventuslmente necesaria
o6 hace por la rotacibén del 4rbol Ge correccidn 37 que manda
el deslizamiento del dispositive de indizacidn. Esta correc-
oién pusde efectusrse manualmente como se ha supuesto en el
dibujo anexo, perc es evidente que podria realizarse automf
ticamente con aynde de un mecanismo automftico bajo la depen
dencis fe un lector de marcss impresas sobre la banda de me-
t8l en desarrollo.

I £rbol de 1la rueda de arrastre 30 lleva une exoéy
trice 38 que mande la corredera 39 de la prensa que forme
las ecdpoulas que sé desplaza a lo large de las columnas 40 -
en el intexior dsl basiidor de prensa 41, .

F1 motor principal arrasira tambifn por mna transmi
aién apropizda, que comprends un rgenvia de fngulo 42 y una
cadens de transmisién 43, un ciglefisl de corte previo que ag
cic#a por una biela de corte prex}ia la corredera 44 de COXw
to previc on la parie de prensa recoptora de 1z banda 11 que
pesa, & la salida del dispositivo de indizaciln, entre dos -
bandas de engrase portadas por los rodillos 45ﬁ Deppuds de -
haber atravesado la parte de corte previc, la bands yasa & -
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través de ls perte de corte y de formedo cuyos iiles son ag
cionndos por la aorreders 3%, Se ha indisade en 46 los topes
de eyeccidn de las ofpsulas recortadas y embutidas,

Se comprenderf que la banda 11 es guisda en sus De
808 libres. Se ha indicado en 47 uns trampilis formads an el
baptidor de prensa 41 pars 1a regulasifn de los dtilep infe.
rioren. '

La prensa scciona un corts.desperdicios 48 yprevisto
8 lo salide de la bandm rocortada pera trocear esta handa cg
yos desperdicios son evacundon por un cansldn 49 heolia ung -
cubeia receptore (no representada).

roT A
Le Patente de Invencifn que se soliolte per veinte

afios, para Espﬁ%;a, de acunerdo con la vigente Legislaoidn, ds
perd roocser sobrer®MAQUINA PARA LA FABRICACION A GRAN CADENw

CIA DE CAFSULAS DE TAPONAMIENTO A PARTIR DE UNA BANDA DE BB~
TAL IVPRESA®, son Prioridad de la Demanda de Patente en Fran
cia nfmero 77.17503 de feche 8 de Junic de 1977, segiin las ~
carsateristisaz esengimlies de las siguientess
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REIVINDICACIONES

1+~ Blquina psra la fabricacidn & gran cadencia de
cdpsulss de taponamiento a pariir de ung banda de metal ime
presa, caracterisada por la asocciacidén en un conjunto dnico
do un tambor de dessrrollo de la bands, un desaryollader de
banda formando un lazo colgante de banda de altura variabls,
un contactor automftico que pone en marchs el desarrpllador
durante un tiempo predeterminado en el momento en que la ale
tura do lazo sleanza un wmbral minimo, un motor prineipal -
de mando que aceiona por transmisiones spropladas un mecandg
mo de avance paso & paso ascciamde con un medio de regulacidn
corrector por desplazemlento del mecaniomo de avance pase &
paso en la direccidn del desarrello de la banda, una prensa
que comprende un aizlieficl do mande de los tiles de corte -
provic y de gofrade ;_;or encimg d¢ un mecanismo de corte y ~
de formado, y por dltimo un eortmsperdieios gue permite
recoger lag partes de banda no utilizadss,

24~ "MAQUINA PARA LA TABRICACION A GRAN CADENCIA DE
CAFSULAS DB TAPONAMIENTO & PARTIR DE URA BANDA DE METAL IMw
FREJAY

Segfin queda sustancialmente desorita en la pre

..,n-/q-o.r
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sente memoris que consta de ocho hojas escritss & miquini, -
por una svla cara, y acompaflade de dibujos.

wearia, . 8 JUN. 1978

1;-& ALGA’ S*QA'Q,
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