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se aplana entonces en el 4rea de la nervadura seguido del corie
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Esta invencidn se refiere, en general, al empléo ¥ per-—
feccionamientos Utiles en el arte de las prensas iroqueladoras y
de un modo mds particular, a la formacidn de elementos a partir
de materiales recocidos como laminados de materiales de plﬁstico
y de hoja metédlica y metal mu& delgado normalmente de muy hajo
espesor,

El material muy recccido, particﬁlarmente el material

delgado, es dificil de alimentar y manejar en las prensas troque-

ladoras debido a la falta de rigidez del material., Se ha propues—
to dotar al material por lo menos con una nervadura longitudinall
de refuerzo, cuya nervadure estd contenida en el material durante
la mayor parte de las operaciones de troquelado y formacidn en la
prensa, realizandose las operaciones de troquelado ¥ forﬁacién
en dreas del material situadas fuers de la zervadura, EL material
final del material parz obtener el producto por eliminacidn de
material en el &rea de la nervadura.

Se ha propuesto también ﬁrgporcionar un alimentador para
ung prensa troqueladora que permife un mayor tiempo de alimenta-
cibn que el normalmente posible con prensas troqueladoras en las
cuales el mecanismo alimentador funciona por accidn de un elemen
to de movimiento alternativo de la prensa, Se ha propuesto utili-+

zar una leva rotatoriaz que se emplea como elemento accilonador pa-—

ra el dispositivo de alimentacida de la prensa, moviendose la le-
va rotatoria al unisono con la transmisidn rotatoria de la prensa
¥y permite la alimentacidn de material en todo momento cuando el
naterial no estéd en contacto con los elementos de troquel de 1la
prensa, permitiendo de este modo la alimentecidn durante un inte£

valo mayor gue el permitido normalmente, Zste mayor itiempo para

alimentacién permite también rempes de aceleracidn en la alimen-
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tacidn para restringir la brusquedad del movimiento del materiall,

Otra caracteristica del aparato es que el mecaniemo de

=]

alimentacidén comprende medios para agarrar el material que tiene
forma de elementos de troquel por lo que, durante el agarre del
material se forman en el mismo una nervadura o nervaduras de ree=
fuerzo longitudinales de una forma automdtica.

Otra caracteristica del aparato es que el mecanismo de
alimentacidn comprende garras alimentadoras nara sujetar el mate
rial durante su alimentacidn y la carrera efectiva de la alimen-
tacidn se veria de un modo selectivo montando pivotalmente las
garras alimentadoras para moverse a posiciones de liberacidn del
material y existiendo un tope ajustable para hacer pivotar auto-
méticamente las garras alimentadoras con el fin de soltar el ma-

terial después de una carrera predeterminada del mecanismo de al;

mentacidn, siendo la carrera del mecanismo de alimentacién mayor
que la carrera en la que las garras alimentadoras sueltan el ma-
terial,

Otra caracteristica del aparato es gue el material se
agarra por medios de retencidn después de su alimentacidn, cuyos
medios de retencidn estdn montados en el plato de la prensa de
movimiento aliternativo y proporcionan por lo tanto el agarre au~
tomdtico y la liberacidn del material.

Otra caracteristica del invento es la provisidén de un apg

rato y un procedimiento para formar orejetas de traccidn u orejes

tas de rasgaciento para recivientes de fdcil apertura donde las
orejetas de rasgamiento se forman de material recogido, normalmen
te un laminado de material de pldstico y hoja de aluminio y dondé¢
se montiene fdcilmente control del material 51ando en todo momen

to durante el troquelado y la formacidn de las orejetas de trace

¢idén individuales del meterial.
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Teniendo presentes los objetos anteriores y otros objetos
que apareceran més adelante, se comprenderd mejor la naturaleza
del invento ‘tomando como referencia la descripeidn detallada quei
sigue, las reivindicaciones adjuntas, y las diversas vistas que
ilustrén los dibujos adjuntos. ’

En los dibujos:

La figura 1 es una vista en planta superior de unz oreje
ta de fraocidn formada segin el invento.

La figura 2 es una vista en planta superior del aparatho
de la prense para formar orejetas de traccidn de unz tirs conti-
nua, habiendose omitido para mayor claridad los trogqueles confogi
mador y coxrtador. |

Lz figura 3 es una vista fragmentads de costado del ana-
rato de prensa de la Figurs 2.

La figura 4 es una vista esquemdtica en nlanta que ilus+~
tra la secuencia de formar las orejetas de traceidn de la Tigura
1l a2 partir de una tira continua.

La figura 5 es unz vista tomada generalmente a lo larsgo
de la linea de corte vertical 5-5 de la figura 4, e ilustra ope-|
raciones adicionales de troqueiado v formacidn.

Le. figure 6 es una vista fragmentada, a mayor escala,
tomada 2 lo largo de la linea de corie transversal 6-6 de la fi-
gura 4 e ilustra la seccidn transversal de una nervadura de re-
Tuerzo formada en el material.

La figura 7 es una viste en seccidn similer a la figura
6 de una configuracidn de nervadura modificada.

La figura 8 es una ﬁista fragmentada, a mayer escels,
tomada 2 lo largo de la linez 8-8 de la fizure 1 e ilustra la

construccién del borde de la orejeta de traccidn.

Ia figura 9 es una vista esquemdiica en verspectiva que
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ilustra la conexién interior de la transmisidn de la prensa y la
transmisién del material,

Refiriendonos ahora = los dibujos con detalle, btomenos
en primer lugar como referencia la figura 1 en la que se ilustra
una orejeta de traccidn u orejeta de rasgamiento, indicada en &el
neral por el niémero 15, ILa orejetz estd destinada a unirse 2 una
superficie superior de un extremo de un recipiente de fdcil aper
tura, cuyo extremo puede tener formada una abertura apropiada o

una serie de aberturas para verter el liguido. Ia orejeta de tra

| 3¢

cidén 15 se fabrica de material recocido para que se pueda doblar
progresivamente con facilidad y desprenderse por lo tanto del ex
tremo al que se sujeta. En primer lugar la orejeta de traccidn
ge forma de un laminado de material de pldstico y hoja metdlica,
pero es factible poder utilizar un metal blando que tenga un tenm
ple muy bajo. Un laminado normal consistirda en una capa de poli]
propileno de 0,101 mm lamineda a2 una hoja de aluminio,

Refiriendonos en particular de nuevo a la figura 1, se
verd que la orejeta de traécidn 15 comprende una parte de cuerpo
16 que se refuerza a lo largo de sus margenes laterales opuestos
por curvaturas o pestailas dobladas en sentido inverso 17. La par
te del cuerpo 16 es plana y estd provista de esquinas redondeadas
18 en su extremo libre. Se comprenderd que la parte de cuerpo 16
se superpondrd y se sujetard directamente al extremo al que se
cierra.

Iz orejeta de traccidn 15 comprende también una parte
de asidero 21 que se une a la parte del cuerpo 16 por una parte
intermedia estrechz 22. Ia parte de asidero 21 se refuerza perie
féricamnente por una pestaﬁa.doblada en forma inversa 23, Ademds,

la narte de asidero 21 tiene formado un agujero 24 para introdu-

cir un dedo, que estd limitada y reforzada por una curvatura o
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la nervadura serd del orden de 3,30 mm, siendo la anchura del Zrg
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pestafia vuelta hacla fuera 25. Se comprenderd que cuando se Torma,
una orejeta de traccidn o elemento similar de una tira continue
de material recocido o de bajo temple como el descrito anterior-
mente, resulta dificil controlar ol material debido a la falta dg
rigidez o de resistencia estructural del mismo. Con este fin, se
propone reforgzar el material del gue se forman las orejetas de
traceidn 15. El material esta identificado por el nlmero 26 (fisu
ra 4) y se suministira en forma de rolio 27. Segin se verd con mds
detalle en la figura 4, antes de cualquier operacidén de troquela-

do o de formacién, el material 26 estard provisto de una primera

nervadura alzada 28 a lo largo de un margen del mismo y una segud

da nervadura alzada 30 entre medias de sus margenes y en una posi
cién apropiada pars alinearse con la parte intermedie 22 de la
orejeta de tracecidn 15. Refiriendonos ahora a la figura 6 en Dar
ticular, que ilustra los detalles de uxa nervadura normal, el ra-
dio. R1 puede ser del orden de 3,55 mm, ILa altura total o corona
de I nervadura serd del orden de 0,635 mm a 0,762 mm, La anchura
total de la mervadure serd del orden de 12,7 mm, mientras que la
anchura de la parte de corona primaria serd del orden de 3,05 mm.
En la forma modificada de la nervadura 317 ilustrada en

la figuras 7, el radio R3 serd del orden de 2,54 mm, mientras que

el radio R4 serd del orden de 0,762 mm. Ia altura total de la ner

vadura o corona serd del orden de 6,60 mm y la anchura general de

de la corona primaria del orden de 2,44 mm.

Segln se ha descrito anteriormente, la orejeta de trac-—

cién 15 estard provista deune abertura 24 para introducir un dedq

que estd inicialmente definida por un mscho 31 que coopera con
wra mairiz apropiads 32, segin se ilustra en la figura 3. Después

en una simple operacidn de formacidn, el metal alrededor de la

a
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abertura formada por el macho 31 se enfaldillard hacia abajo pars
definir la vestafia 25 en direccidn descendente. Después de la foz
nacidn de la pestafia 25 en la segunda etapa, el borde del mate-
rial 26 se cortard por medio de un mecho de corte 33 para formar
un extreno redondeado en el material 26 en cada orejeta gque se
forma. Este borde redondeado 34 serd concéntrico con el agujero
24.

Después, el material 26 se corta transversalmente a lo
largo de las lineas 35 y 36, extendiendose lz linea 35 entre las
nervaduras 28 y 30 y extendiendose la linea 36 deade la nervadura
30 hasta el borde adyacente del material 26, formando la lfnea 36
wna continuacidén del borde redondeado 34 de dos tiras de orejetas
adyacentes 15, Entonces quedan definidas las orejetas de tracecidn
individuales 15.

En otra seccidbn, el material 26 se pone en contacto con
un troguel conformador 37 que se acopla a los bordes superiores
de la orejeta de traccidn definida por ias lineas de corte 35 y
36 y el borde redondeado 34 para deformar de este modo hacia aba+
jo el'borde periférico de la pieza de la orejeta con el fin de
iniciar la formacidn de las curvaturas o pestaias 17 y 23.

En otra seccidn, todas las pestalins 17, 23 y 25 se plie=-
gan hacia adentro a una posicidén generalmente de 450. Esta sec—
cibn estd identificada por la letra X, Finalmente, se utiliza un
troquel de aplanamiento 38 para aplanar simultdneamente las pes-—
taflas o protuberancias 17, 23 y 25. El troquel aplanador aplana
también las nervaduras 28 y 30,

Después se utiliza un troquel plegador 40 para plegar la
parte de asidero 21 hacia abajo generalmente en dngulo recto 2 la
parte del cuerpo 16 a lo larzo de la linea separada ligeramente

de la parte de la nervadura ein la que se forma la nervadura 30,
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Se observard que las orejetas de traccidn adyacente 15

se han separado chore complebamente una de otra v se han formado
completamente excepto en el material, segin indican las referen-
clas 41 y 42, a2 lo largo de las partes previamente ocupadas por
5. las nervaduras ahora aplanadas 28,30. En una operacidn de trogues
lado final, unos troqueles apropiados inciden en el materizl 26
y forman aberturas 43 y 44, teniendo la abertura 43 la forma de

una muesca y siendo la aberfura 44 una abertura completa. La mues

ca 43 define también unz esquina redondeada 18 en cada uns de la&
|
10, dos orejetas adyacentes de traccidn 15. '

Cuzndo una orejeta de ftraccidn 15 se ha cortado finalmed

te del material 26, cae hacia abajo en una cavidad en una torret?
45 que se utiliza para euviar la orejeta de traccidn acabaday plé
gada 2 un extremo o tapa para cerrarla de mna forme normal.
15, Témese ahora como referencia las figuras 2y 3, en las
cuales se ilustran detalles especificos de un mecanismos de pren
sa, identificado en genersl por el numero 50. El mecanismo de
prensa 50 comprende un mecanismo de alimentacidn identificado en
general por el mimerc 51. El mecanismo de alimentacidn 51 compren
20. de un soporte arqueado 52 para recibir material 26 del rollo 27,
Un soporte fijo 53, junbto con une gufa superpuesta y'separada 54
definen un camin©o- de gufa 55 para el material en avence,

La prensa 50 comprende btambién un soporte fijo 56 situado
en uwn punto distante del soporte 53. Un par de barras de szuila 5%
25, se extienden entre los soportes 53,.56 y se sujetan fijas a los
mismos, |

Un elemente de alimentacidn 58 se moanta sobre las barras

de gufa 57 pera efectusr un movimiento slternstivo hacis el Gleyelely

te 56 en sentido contrario y con respecto al resto del conjunto

304 de la prensa 50. E1l elemento de alimentacidn 58 lleva en un lado
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inferior un seguidor de leva 60 que se asienta en un carril de
leva 61 sobre una leva rotatoria 62, La leva 62 eg accionada por
un eje 63 en el cual va montada. Se comprenderd que cuando la lg
va gira, el elemento de alimentacidn 50 efectda un movimiento al
ternativo sobre las barras de gufa 57 en relacidn de sineroniza-
cidn con el funcionamiento del resto de la prensa de una forma
que se describiréd con detalle mds adelante.,

El elersnto de alimentacidn 58 estd provisto en su su=

perficie superior de dos nervaduras longitudinzles 64, 65 que col

rresponden a las posiciones de las nervaduras 28, 30, E1l material

26 avanza en relacidén de superposicidn con las nervaduras 64, 65
vy el elemento de alimentacidn 58 se alinea transversalmente por
elementos de gufza 66 que forman parte del soporte 53.

Parz efectuar el agarre en el material 26 que me super—
pone al borde de las nervaduras 64, 65 se utiliza una garra 65
que tiene su lado inferior contorneado para conformarse a las ne
vaduras 64, 65 y actuar conjuntamente con las mismas y formar,
por lo tanto, las nervaduras de refuerzo 28 v 30 en el material
26. Las garrags 67 van montadas en un soporte 68 gue se monta pi-
votalmente en un 4rbol transversal 70 sostenido, a su vez, por
un elemento de sustentacidn 71 que se sujeta fijo al elemento de
alimentacidn 58, EL soporie 71 tiene en general forma de U en al
zado para ofrecer holgura al material 26 y ademds tiene general-
nente forma de U en planta para recibir al soporte 68. El soport
63 es empujado consiantemente en contacto con el soporte 71 segh
gse ilustra en la Tigura 3, por medio de un nuelle T2 que se apoy.
contra el aismo 7 va montado en una barra 73 que se proyecta a
la izquierda del soporie 71 y atraviesa el sonorite 68. IZn esta

nosicidn del sonorte 63, las garras 67 mantienen una relacidn de

| 21

©

=

agarre del material con respecto a las nervaduras 64, 65, se com
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prenderd también que el muelle 72 induce fuerza suficiente al so
porte 638 para formar el material 25. En oiras palabras, las za-
rras 67 y las nervaduras correspyondientes 64, 65 funcionan como
elementos de troquel bajo la influencia del muelle 72 para dar
forma por presidn al material 26 y formar por lo ianio las nerva
duras 28, 30. Se observarid que las rervaduras 64, 65 son considg
rablemente mds largas que la anchura de una orejeta 15 y, a pesa

de que las garras 67 no son tan largas como las nervaduras 64,

65, son también mds largas que la anchura de uns orejeta 15, de

modo que, en cada formacidén de las nervaduras 28, 30 hay unsz par

te parcialmente formada de ca&a nervadura 25, 30 enclavada con
sus nervaduras subyacentes 64, 65, con lo que se tiene la seguri
dad de la alineacilbn de las partes de nervaduras recien formadas
con las partes formadas anteriprmente de las nervaduras 28, 20,

En este punto indicamos que desnués que el matérial 26
se ha alimentado una distancia previamente elegida, las-garves
67 se elevan automditicamente pare solfar el material. Esta oypera
cidn se efectla por movimiento pivotal de su tope 686 a derechas
por medio de una palanca T4 que se proyecta hacia arriba por en-
cima del soporte 68 y se acopla con un tornillo de fope 75. EL
tornillo de tope 75 va montado en un soporte fijo aproviado 76 ¥
es ajustable. Se observard que el tornille 75 se monta a rosca
en el soporte 76. Una tuerca de seguridad 77 retiene la posicidn
ajustada del tornillo 75; | 7

Indicamos ahora que la carrers del elemento de aliments
cidn 58 es superior a la anchura de la orejetz 15, vor lo que
puede alimentar el materiel 26 una distancia en exceso 2 la nece
saria para la formacidn de las orejetas 15. La alimentacidn apro
piada del material se controla por ajuste del tornille de tope

75
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Se comprenderd que el conjunto de la prensa 50 compren-
de ademds un plato superior 68 gque se monta para efectuar un mo-
viniento vertical altermetivo de una forma normal. E1 plato 80
lleva los diversos mzchos y matrices superiores descritos en ge-
5e neral con respecto a la formacidn de la orejeta de traccidn 50
en las figuras 4 y 5. La prensa comprende ftambién un plato infe-
rior 81 que se fija generalmente pero que lleva matrices, como
la matriz 52, y yungues apropiados, que pueden estar accionados
por resorte, para actuar conjuntamente con los diversos machog
10, de corte y conformacidn llevados por el plato superior 80. Como
el utillaje especifico del aparato de la prensa no forma en si
parte de esta invencidn, no se describird con mis detalle.

Témese ahora como referencia un conjunto de retencidn
llevado por el plato superior 30 para moverse con el mismo, Este
15. conjunto de retencidn comprende un elemento de retencidn 82 que
se extiende transversal a2l itrayecto de movimiento del material
26 a través de la prensa. El elemento de retencién 82 tiene su
lado inferior configurado para recibir las nervaduras 28, 30 for
mades en el material 26 y actia conjuntamente con una parte supe|
20. rior del soporte 56 pars sujetar el material en posicidn de ali-
mentacidén fija sin aplanar o deformar de oiro modo las nervaduras
28, 30. Z1 elemento de refencién 62 estd montado en un par de ba
rras de sustentacidn 83 llevadas por un cabezal 84 para efectuar
un movimiento vertical. E1l csbezal 84 va montado, a su vez, en
25, un elemento 85 que se sostiene verticalmente de una forma ajusta
ble suspendido de wn soporte de dngulo 86 sujeto al plato supe-
rior 30. EL elemento 85 va montade en elementos roscados 87 que
tienen tuercas de seguridad 38 para fijar el elemento 85 en posi|

cién ajustada verticalmente. Zos elementos de gufa 83 tienen mue

30, lles 90 montados sobre los mismos, sirviendo dichos muelles G0
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para empujar constantemente al elemento de retencidn 82 hacia el
soporte 56.

Se comprenderd que el'montaje del elemenfo de retencidn
82 es el necesario para que, immediatamente antes de que el nla-
to 80 alcance la posicidn inferior, o sea aproximadamente el ing
tante en que los machos montados en el mismo alcancenrla VOSi~
cién de contacto con el material 26, el elemento de retencidn
82 sujete eficazmente al material y el movimiento descendente
adicional del vplato 80 hage que los elementos de gufa 83 ascien-
dan a través del cabezal y se comopriman los muelles 90. '
En la posicidn elevada del plato superior 80, el eleméi
%o de retencidn 82 descenderd ligeramente con respecto al cabe-
zal 84 en lo permitido gor las barras de gufa 83 y se elevard
con respecto al material paras nermitir la alimentacidn sin impe-
dimento del material por el mecanismo de alimentacidn 51.
51 se desea, el soporie 56 puede llevar también una guilg
en forma de U invertida 91 adyacente al elemento de retencidn 82
para guiar el material 26 entre los platos.
Iémese ahora como referencia la ilusiracidn esquemética
de la fiéura 8 que respresenta la retransmisién para el aparato
de la prensa 50 y la leva 62, El aparato de la prensa 50 comprer]
de un 4rbol principal 92 a través del cual se efectda ol movimien
to vertical alternativo del plato superior 80, EL drbol 63 de 13
leva 62 puede formér parte de una transmisida de dngulo recto 93
que comprende un 4drbol de entrada 94. Una transmisidn aproplada
96 del tipo de rueda dentada y cadena conecta los 4rboles 92, 94
para efectuar la rofacidén de la leva 62 sincronizada con el MoV
niento alternativo del plato 80.

De este modo, orientando apropiadamente la leva 62 con

respecto al drbol 92, el aparato de alimentacidn 51 puede funcigl
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nar de tal modo que, tan pronto como los elementos de macho ¥y
matriz llevados por el plato 80 dejen de hacer un confacto de
restrincidn con respecto al material formado parcialmente, se
pueda efectuar la alimentacidn del materizl y se pueda sincroni-
zar esta alimentacién con precisidn de modo que la alimentacidn
se corte al mismo tiempo que el material se pone en contacto con
el elemento de retencidn 82, lo cual tiene lugar inmediatamente
antes del momento en el cual los machos y los troqueles llevados
por el plato 80 se ponen en contacto con el material. En este
punto se indica en particular la transmisidn especifica del apa-
rato de alimentacidn por una leva y un seguidor de leva que se
mueven al unfsono con el funcionamiento del aparato de la prensa
con los que se consiguen un tlempo mayor gue el normal para la
alimentacidn del material. Ademds, se consigue un tiempo amplio
para el retroceso del mecanismo de alimentacidn a su posicidn
inicial mientras que los machos se introducen en el materiazl y
pasan a través del mismo y desnués se retiran. Bn la figura 9 sd
ilustran esquendticamente los moviaientos del seguidor de leva
60 con regpecto al punto de referencia. Resultard fécilmente evil
dente que utilizando una leva y un seguidor de leva, se puede
elegir y controlar con facilidad la aceleracidn 7 deceleracidn
del movimiento de mecanismo de alimentacidn, Se comprenderd que
la representacién esquemdtica de los movimientos del seguidor
de leva sirve simplemente a ti{tulo ilustrativo y no es que sea
expresamente preferible con relacidn a la orejeta de traccidn
iiluvgtrada 15,

Aun cuando gsolamente se ha ilustrado v descrito de un
modo especifico una modalidad preferible de la invencidn, se com
prenderd que se pueden efectuar pequefias variaciones en la estruc

tura del mecanismo de prensa, el mecanismo de alimentacidn para
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la misma y el utillaje sin desviarse del espiritu y alcance del,
invento definido en las reivindicaciones adjuntas.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse cons-
tar gue las disposiciones anteriormente indicadadas son suscep-—

tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin

cipio fundamental,
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RETIVINDICACIONES

l.- Procedimiento y mecanismo para formar orejetas de
traccidn para recipiente de fécil apertura y similares a partir
de una tira de material recodido, caracterizado dicho procedi-
miento porque comprende las fases de suministrar el material,
alimentar el material progresivamente, reforzar longitudinalmen-—
te el material, y cortar y formar progresivamente en secuencia

el material en orejetas individuales de traccidn dispuestas trén

material,

2.~ Procedimiento segln la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque la alimentacidn del material y el refuerzo longitudi
nal del mismo, se efectia simultdneamente.

3e= Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque el corte de las orejetas de traccidn del material se
efectia a través de la parte del material en la cual se efectda
el refuerzo longitudinal, .

4.,- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque el troquelado y formacidn se efectlda en lados opues—

tos del refuerzo longitudinal del material, y despuds se efectia

el corte de las orejetas de traccidn del material a travéds de un:

parte del materizl en la cual se efectda el refuerzo longitudi-~
nal,

5.— Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caracteri-
zado porque el refuerzo longitudinal del maierial se aplana ante
de cortar las orejetas de traccidn,

6.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteri-

zado porque el refuerzo longitudinal tiene la forma de por 1o ne

0¥

nos una nervadura longitudinal.
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Te— Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque el refuerzo longitudinal tiene la forma de una prime
ra nervadura longitudinal que se extiende a lo largo de un borde
del material y una segunda nervedura longitudinal que se extien-
de a lé largo de una parte intermedia del material, y en la for-
macién de las orejetas de traccidn, el material se corta trané—
versalmente entre las nervaduras y desde la2 segunda nervadura
hasta el otro borde del material, y después de la formacidn com-
pleta de cada orejeta de traccidn se efectia el corte transver-
sal a aquellas partes del materizl en las que se forman las ner-

vaduras,

8.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7, caracteri-

zado porque las nervaduras se aplanan antes de efectuarse el cor
te. |

9.— Procedimiento segin la reivindicacidn 7, caracieri~
zado porque el corte se efectla por una operacidén de eliminacidn
de material.,

10,- Procedimiento seglin la reivindicacidn 7, caracteri
zado porque el corte se efectda por una operacidn de eliminacidn
de material que comprende redondear las esquinas de cada orejete
de traccidn a lo largo de un borde del material,

1l.- Mecanismo . para la realigzacidén del precedimiento
segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracteriza
do porque comprende un mecanismo alimentador para alimentar en
secuencia el material; una serie de dispositivos de troquel para
cordar y dar forma en secuencia al material transversalmente fox,
mando orejetas de traccidn individuales; medios de corte para sg
parar &l material las orejetas de traccidn formadas y medios con

formadores que funcionan para reforgar progresivamente el mate—

rial por delante de los medios de trogquel,
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12.~ Mecanismo segin la reivindicacidén 11, caracterizado
porque los medios conformadores comprenden elementos de troquel
en cooperacién configurados para formar en el material por lo me
nos una nervadura continua que se extiende en la direceidn de
alimentacidn del material.

13,- Mecanismo seglin la reivindicacidn 12, caracteriza-
do porgue el dispositivo de troquel macho comprende medios para
aplanar dicha nervadura o nervaduras en cada orejeta de fraccidn
cortada y formada parcialmente.

14.~ NMecanismo segin la reivindicacidn 12, caracteriza-
do porgue los elementos de troquel tienen una longitud efectiva
mayor que la carrera de funcionamiento del digpositivo alimenta-
dor, por lc gue los ¢lementos de trogquel en cada funcionamiento
se acoplan a unz parte de nervadura previamente formada y al me-
terial plano,

15,~ Mecanismo segin la reivindicacidn 12, caracteriza-
do porque los elementos de troaguel formen componentes de suje-
c¢idn del material del dispositivo alimentador.

16.- Liecanismo segin la reivindicacidn 12, caracteriza—
do porque los medios de machos de iroquel se configuran para ac-
tuar sobre el material a exclusicién de la zona situada a 1o lax
go de la nervadura, y el dispositivo cortador funciona principal]
mente a lo largo de la parte del material en la que se forma nel
vadura.

17.- Mecanismo segin la reivindicacidn 16, caracteriza-
do porque el dispositivo de macho comprende medios para aplanar
la nervadura o nervaduras en cada orejeta de traccidn por delan-
te del digmositivo cortador.

18,~ llecanismo segin la reivindicacidn 12, caracteriza~

do norgue los elementos de matriz se configuran para formar dog
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nervaduras, una primera nervadura a lo largo de un vorde del ma-
terial y una segunda nervadura intermediza a la anchura del nateq
rial. , ' i

19.- Mecanismo segin la reivindicacidn 16, caracteriza-
do porgue cada orejeta de traccidn estd dividida por la segunda
nervadurs generalmente en una parte de obturacidn y una parte de
asidero, y el diépositivo de macho comprende un elemento de maw-
cho para doblar la parte de asidero con relacidén a la parte de
obturacidén adyacente a la parte de orejeta de la segunda nervadu
rz.

20.~ Mecanismo segin la reivindicacidn 19, caracterizada
porque el dispositivo de macho c¢omprende un elemento de macho si
tuado por delante del primer elemento de macho mencionado gue
tlene medios para apjanarla segunda nervadura,

21.- Mecanismos segin cualquiera de 12s reivindicacio-
nes 11 a 20, caracterizado porgue el mecanismo zlimentador com=
prende un elemento de alimentacidn, medios que llevan montado el
elemento alimentador pars efectuar un movimiento alternativo zn
linea recta, una leva rotaroria, y un seguidor de lsva llevado |
por el elemento alimentador para acoplarse a la leva rotatoria
¥ efectuar el movimiento altbernativo del elemento alimentador
en respuesta a la rotacidn de la leva,

22.~ Hecanismo segin la reivindicacidn 21, caracteriza-
do porque el mecanismo alimentador se acople a la prensa de movi
miento alternativo, cuya prensa de movimiento alternativo tiene
una transmisidén rotatoria, y porque un dispositivo de transmisidn
se acopla 2 la leva rotatoria para hacer girsr la leva en rela-

cibén sincronizade con el funcionamiento de laz prensa.

23.- lMecanismo seglin la reivindicacidn 22, caracterize-

do porque la fransmisién rotatoria es de funcionamiento continug
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y la leva gira de un modo continuo.

24,.,- llecanismo segln la reivindicacidén 23, caracteriza-
do porgue la leva rotatoria tiene la configuracidn necesaria pa-
ra efectuar la alimentacidn del material a la prensa de movimien
to alternativo durante los movimientos de retroceso y funciona—
miento de la prensa.

25,~ Hecanismo seguin la reivindiczeidn 23, caracterizado
porque la leva tiene una rempa de aceleracidn para efectuar la
aceleracidn del elemento alimentador.

26.~ Hecanismo seglin la reivindicacidn 24, caracterizado
porque la prensa de movimiento alternaitivo comprende un disposi-
tivo de sujecidn para sujetar el material alimentado durante el
movimiento de retorno del elemento alimeniador.

27.~ Mecanismo segin la reivindicazeidn 21, caradferiza~
do porque el elemento alimentador comprende una base y por lo me
nos una garra de alimentacidn; medios que montan con movimiento
pivotal la garra de alimentacidn para moverse con la base ¥y con

relacién a la base entre una posicidn de sujecidn del material y

B

una posicidn de liberacidn del material, y un tope fijo acoplabld
con la garra de alimentacidn para mover la garra de alimentacidn
a2 la posicidn de liberacidn del material vara cortar de este modo
la alimentacidén de material por el elemento alimentador.

. 28,~ Mecanismo segin la reivindicacidn 27, caracteriza—
do porgue el tope fijo tiene medios de montaje'paré ajustar su
posicidn y ajustar por lo tanto la distancia de alimentacidn del
material.

29.~ llecanismo segin la reivindicacién 27, caracteriza-
do porque la leva se configura para mover la base una distancia

superior a la distancia vretendida de alimentacidn del material.

30.- lMecanismo segdn la reivindicacidn 27, caracteriza-—
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do porque la base y la garra 'de alimentacidén coumprenden partes e

5

cooperacidn de nervadura y canal que se extienden en la direccidh
de movimiento alternativo del elemento alimentador para formar
de wna forma progresiva una nervadura de refuerzo en el material
que se alimenta durante cada alimentacidén del material.

3l.— Procedimiento y mecanismo para formar orejetas de
traceidén para recipientes de facil apertura y similares a partir
de una ¥ira de material recocido, tal y como queda sustancialmen
te descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas a mdqui

— I

na por una sola cara.

Madrid, 22 SFT. 1972

THE CONTINSNTAL GROUP INC.
b : POMBR
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