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La invención tiene por objete una máquina para la - 
fabricación a gran cadencia de oápsulas de taponamiento, - 
principalmente para el taponamiento de botellas, a partir de 
una banda de metal impresa, por ejemplo de aluminio, en la - 

5+ que son recortadas las planchas de metal destinadas a ser em 
butidas en cápsulas de taponamiento. Las cápsulas en cues­
tión sen venta josamente cápsulas con una parte superior pla­
na, una falda de engaste y una lengüeta lateral de desgarre 
que presenta gofradcs o nervaduras de rigidificaciÓn y cu—  

10. yes dos bordea están prolongados a través de la parte de fal 
da próxima a esta lengüeta y a través de la parte superior - 
de cápsula por dos líneas de corte previo constituidas por - 
surcos formados en el espesor del metal para facilitar y - 
guiar el desgarre parcial de la cápsula sin reparación com- 

15# pleta de la lengüeta que, después del desgarre, permite reti 
rar de la botella la totalidad de la cápsula. Una cápsula de 
este tipo forma principalmente el objeto de la patente fran­
cesa n&aero 73*37098 de 17 de Octubre de 1973# publicada ba­
jo el adinero 2.268.708.

20. La invención tiene también por objeto asegurar el —
poaicionamiento exacto del corte previo, del corte, de la em 
butición de las cápsulas y de las aplicaciones de las zonas 
de cola para una junta con relación a las impresiones pre­
vias de la banda de metal a partir de la cual se desea obte- 

25. ner cápsulas Impresas. Se observará en efecto que, sea cual 
fuere la precisión de las impresiones aplicadas sobre la ban 
da de metal en las regiones destinadas a formar las partes - 
superiores de las cápsulas, son inevitables pequeSas diferen 
cías de separación e importa evidentemente que el corte pre- 

30. vio, el corte, la embutición y las zonas de pegado correspon
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dan rigurosamente a las impresiones, de manera que deben ser 
previstos medios para corregir las variaciones en cuestión - 
de las impresiones sin comprometer la gran cadencia de corte 
y de formado de las cápenlas en el curso del desarrollo de - 

5. la banda de metal a gran velocidad.
Conviene también que las cápsulas obtenidas presen­

ten una facilidad de apertura constante y que a tal efecto - 
las líneas de corto previo procuren, en el metal, un espesor 
residual constante a pesar de las eventuales variaciones del

10. espesor de la banda de metal.
Se obtiene los resultados perseguidos de acuerdo — 

con la invención mediante una máquina caracterizada por la - 
asociación en un conjunto único de un tambor de desarrollo — 
de la banda de metal impresa, un desarrollador de banda fon- 

ip. mando un lazo colgante de áRura variable, un contentor auto* 
mático que pone en marcha el desarrollador durante un tiempo 
predeterminado en el momento en que la longitud del lazo al­
canza un umbral mínimo, un motor principal de mando que ao—  
cieña por transmisiones apropiadas un mecanismo de avance pa 

20. so a paso asociado con un medio de regulación corrector por 
desplazamiento del mecanismo de avance paso a paso en la di­
rección del desarrollo de la banda, una prensa que comprende 
un clgaeHdl de mando de loe átiles de corte previo y de ge—  
frado por encima de un mecanismo de corto y de ambatiolón y 

25, por último un corta—desperdicios que permite recoger las par 
tes de banda no utilizadas.

Para comprender bien la invención, se describirá a 
continuación un ejemplo de ejecución con referencia al dibu­
jo esquemático anexo en el que:

30. la figura i muestra en planta la forma general de -
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una plancha de metal a recortar para la formación de una cág 
aula de taponamiento; y

la figura 2 muestra en alzado el conjunto de una má 
quina según la invención.

5. En la figura 1, se ve que la plancha de metal a re­
cortar tiene la forma general de un circulo 1 prolongado ra­
dialmente por una patilla 2 destinada a formar la lengüeta - 
de desgarre. El circulo 1 constituye la parte superior de la 
cápsula por su parte central 3 en el interior del circulo 4, 

10.. mientras que la parte periférica anular 5 está destinada a - 
constituir la falda de engaste de la cápsula sobre el cuello 
de la botella a taponar, siendo formada esta falda en la - 
prensa sobre la plancha de la figura 1.

En esta figura, se ha representado además en trazo 
15*. mixto unas nervaduras transversales 6 a formar hacia la ex­

tremidad de la lengüeta 2, unas nervaduras longitudinales 7 
a formar hacia la base de la lengüeta asi como sobre la par­
te 5 que forma la falda y por último dos lineas de corte pro 
vio 8-9 simétricas con relación a un plano diametral medio - 

20* perpendicular a la plancha y formadas en el espesor del me­
tal prolongando los dos bordes de la lengüeta 2 a través de 
la parte de la falda 5 vecina y a través de la parte superior
3 hasta la extremidad de la parte superior¡3Ppuesta a la len-! i
güeta 2.

25* En el ejemplo de ejecución representado esquemática
mente en la figura 2, se ha indicado en 10 la bobina portado 
ra de la banda de aluminio impresa a desarrollar para el cor 
te y el formado de las cápsulas de taponamiento^ A partir de 
esta bobina, la banda a desarrollar 11 es arrastrada por un 

30. desarrollador de banda indicado de manera general en 12 y —
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que comprende un rodillo de entrada 13 sobre el que ea come­
tida la banda a un engrase por sus dea caras y luego un rodj. 
lio de arrastre 14 acodado con un rodillo prensador 1$ equ& 
pado con un mecanismo de regulación de la presión, indicado 

5. esquemáticamente en 16* Si rodillo da arrastre 14 os aoclozm 
do por una cadena sin fin 17 arrastrada por un motor alÓatx& 
oo 18*

Por debajo del rodillo de arrastre, la banda desa­
rrollada 11 forma un lazo colgante 19 destinado a sustraer - 

10. 01 avance de la banda a tratar a la inercia de la bobina 10.
Este lazo colgante está femado debajo del dedo de acciona­
miento de un contactor de desarrollador 20 que se cierra - 
automáticamente para poner en marcha durante un tiempo deter 
minado el motor de desarrollador 18 en el momento en que la 

15, altura del laso 19 ha disminuido basta disponer la banda con 
tra el dedo del contactor 20.

la extremidad inferior del laso 19 es recogida por 
un rodillo de reenvió 21 que sirve de rodillo de entrada pa­
ra el conjunto del mecanismo da formado de las cápsulas. El 

20. avance de la banda a partir del lazo 19 es mandado por un me 
caniamo de avance paso a paso, constituido por un dispositi­
vo de indizaclón 22 del tipo Fergusson con disco 23 de avan­
ce intermitente portador de las ruedecillaa da eje radial *- 
cooperantes con nervaduras de un cilindro giratorio 24 que - 

25. presentan, cada una, una sena de parada en un plano transv^ 
sal. Este cilindro 24 es axrastrado por un tornillo sin fin 
25 que puede deslizarse en la dirección del avance de la ban 
da ocn relación a un árbol da arrastre 26 accionado, por me­
dio de un reenvío de ángulo 27, por ana polea con muescas 28, 

30. arrastrada a su vez por una correa con muescas 29 accionada



por una rueda de arrastre 30. La rueda 30 es arrastrada a su 
vez por un tomillo sin fin 31 accionado por un reenvío de ' 
ángulo 32 por la parte conducida de un embrague 33* arrastm 
da por una comea trapezoidal sin fin 34 que pasa sobre una 

5. polea motriz regulable 35 solidaria del árbol del motor prin 
cipal 36 de la máquina.

Como se ha indicado, el dispositivo da indización - 
Fergusson está montado de lanera que pueda deslizarse en la 
dirección del avance de la banda para permitir rectificar la 

10. sincronización entre las operaciones de mecanizado y las im­
presiones de la banda y la corrección sveataalmente necesaria 
se hace por la rotación del árbol de corrección 37 que manda 
el deslizamiento del dispositivo de indicación. Esta correc­
ción puede efectuarse manualmente como se ha supuesto en el 

15* dibugo anexo* pero es evidente que podría realizarse automá­
ticamente con ayuda de un mecanismo automático bago la depon 
dencia de un lector de marcas impresas sobre la banda de me­
tal en desarrollo.

El árbol de la rueda de arrastre 30 lleva una excén 
20. trica 38 que manda la corredera 39 de la prensa que forma - 

las cápsulas que se desplaza a 1c largo de las columnas 40 — 
en el interior del bastidor de prensa 41.

EL motor principal arrastra también por una transmi 
sión apropiada* que comprende un reenvíe de ángulo 42 y una 

25. cadena de transmisión 43, un ciguehal de corte previo que ac 
cieña por una biela de corte previo la corredera 44 de cor­
te previo en la parte de prensa receptora de la banda 11 que 
pasa* a la salida del . dispositivo de indización* entre dos — 
bandas de engrase portadas por los rodillos 45%; Después de - 

30* haber atravesado la parte de corte previo, la banda pasa a —

5+



través da la parta da carta y de formado cayos útiles son ac 
clonados por la corredera 39, Se ha Indicado en 46 loa topea 
de eyección de las cápenlas recortadas y embutidas.

Se comprenderá que la banda 11 es guiada en ana pa- 
5. sos librea. Se ha indicado en 47 ana trampilla formada en ol 

bastidor de prensa 41 para la regulación de los útiles infe­
riores.

La prensa acciona an corta-desperdicios %8 previste 
a la salida de la banda recortada para trocear esta banda cg 

10. yes desperdicios son evacuados por an canalón 49 hacia ana - 
cabete receptora (no representada).

N O T A
La Patente de Invención qae se solicita por veinte 

años, para España, de acnerdo con la vigente Legislación, d& 
1$. hará recaer sobre: "MAQUINA PARA LA FABRICACION A ORAN CADEN­

CIA DE CAPSULAS DE TAPONAMIENTO A PARTIR DE UNA BANDA DE ME­
TAL IMPRESA", con Prioridad de la Demanda de Patente en Fren 
cía nómero 77.17503 de fecha 8 de Junio de 1977, según lee - 
características esenciales de las sigoientest 

SO.
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R E I V I N D I C A C I O N E S  
1+- Máquina para la fabricación a gran cadencia de 

cápsulas de taponamiento a partir de esa banda de metal im­
presa, caracterizada por la asociación en un conjunto dnico 

5. de un tambor de desarrollo de la banda, un desarrollador de 
banda formando un lazo colgante de banda de altara variable, 
un contactor automático que pone en marcha el desarrollador 
durante un tiempo predeterminado en el memento en que la al­
tara de lazo alcanza un umbral mínimo, un motor principal - 

10, de mando que acciona por transmisiones apropiadas un meoanis 
mo do avanoe paso a paso asociado con un medie de regulación 
corrector por desplazamiento del mecanismo de avance paso a 
paso en la dirección del desarrollo de la banda, una prensa 
que sorprende un cigueSa! de mando do los dtües de corto - 

15, previo y de gofrado por encima de un mecanismo de corte y - 
de formado, y per di timo un corta-desperdicios que permite 
recoger las partes de banda na utilizadas,

2,- "MAQUINA PARA LA FABRICACION A ORAN CADENCIA DE 
CAI8ULAS DE TAPONAMIENTO A PARTIR DE UNA BANDA DE METAL IM- 

20, PRESA"
Segdn queda sustancialmente descrita en la pro

7*

,



santa memoria que consta de ocho hojas escritas a máquina? 
por urna sola cara? y acompasada de dibujos#

Madrid,- 8 J U M - M
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