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(54) 금속제 인장링을 성형하는 동시에 용기뚜껑에 결합하는 장치

요약

내용 없음.

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

금속제 인장링을 성형하는 동시에 용기뚜껑에 결합하는 장치

[도면의 간단한 설명]

제1도는 본 발명장치에 의해서 제조하는 금속제 인장링이 부착된 용기뚜껑의 사시도.

제2도는 제1도에 표시한 금속제 인장링이 부착된 용기뚜껑의 제조공정을 표시한 개략 설명도.

제3도는  본  발명장치의  요부인  금속제  인장링을  형성하기  위한  전(前)성형체  형성수단의  1실시예를 
표시한 일부단면 측면도.

제4도는  제3도에  표시한  전  성형체  형성수단과  이것에  인접하는  전  성형체  공급수단과의  결합관계를 
표시한 평면설명도.

제5도  내지  제7도는  제3도에  표시한  본  발명장치의  가동  전달날(剪斷刀)과  정지전달날에  의해서  전 
성형체를 전단형성하는 상태를 표시한 부분 설명도.

제8도는 본 발명장치에 의해 형성되는 전 성형체의 사시도.

제9도는  본  발명창치의  요부인  금속제  인장링을  형성하기  위한  전  성형체를  공급하는  수단의 1실시
예를 표시한 평면설명도.

제10도는 제3도에 표시한 전 성형체 공급수단의 일부단면 측면도.

제11도는 제9도에 표시한 지지구의 부착상태를 표시한 요부확대사시도.

제12도는 본 발명장치에서 취급하는 전 성형체의 사시도.

제13도는  본  발명장치의  요부인  금속제  인장링을  형성하는  전  성형체와  결합하기  위한  용기뚜껑을 
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공급하는 수단의 1실시예를 표시한 일부단면 측면도.

제14도는 제13도에 표시한 용기뚜껑 공급수단의 요부확대 사시도.

제15도는  본  발명장치의  요부인  금속제  인장링의  성형과  용기뚜껑의  결합을  하는  인장링  성형  및 결
합수단의 1실시예를 표시한 요부단면 측면도.

제16도는 제15도에 표시한 수단의 IV-IV선 요부단면도.

제17도는 제15도에 표시한 수단의 V-V선 요부단면도.

제18도는 제15도에 표시한 수단의 VI-VI선 요부단면도.

제19도는  제15도에  표시한  인장스프링  성형  및  결합유닛의  여러가지의  구성요서의  승강동작의 궤적
을 나타내는 선도.

제20도는  전  성형체  수역(受域)에서  전  성형체  공급수단으로부터  전  성형체의  수도(受渡)를  행하는 
상태를 표시한 인장링 성형 및 결합유밋의 요부설명 사시도.

제21도는 전 성형체 수역에서의 인장링 성형 및 결합유닛의 요부단면도.

제22도는  용기뚜껑  수역에서  용기뚜껑  공급사단으로부터  용기뚜껑의  수도를  행하는  상태를  표시한 
인장링성형 및 결합유닛의 요부설명 사시도.

제23도는 마곡역(域)에서의 인장링 성형 및 결합유닛의 요부단면도.

제24도는 만곡역에서의 인장링 성형 및 결합유닛의 요부사시도.

제25도는  본  발명장치의  요부인  인장링을  결합한  용기뚜껑의  결합부의  강화를  시키는  수단으로 이송
하기위한 용기뚜껑 이송수단의 1실시예를 표시한 요부단면 측면도.

제26도는  인장링  성형  및  결합수단으로부터  인장링이  결합된  용기뚜껑의  수도를  하는  상태를  표시한 
용기 뚜껑 이송수단의 요부설명 사시도.

제27도는  본  발명장치의  요부인  인장링을  결합한  용기뚜껑의  결합부를  강화시키는  결합  강화수단의 
1실시예를 표시한 요부단면 측면도.

제28도  및  제29도는  제27도에  표시한  결합  강화수단에있서의  상부가압공구와  하부가압공구와의 협동
작용을 설명하는 요부확대 단면도.

제30도는  제27도에  표시한  결합  강화수단에있서의  상부가압공구와  하부가압공구와의  협동작용을 설
명하는 요부확대 사시도.

제31도는  제27도에  표시한  결합  강화수단의  송출역에서의  용기뚜껑  및  이것에  결합한  인장링의 송출
기구를 나타낸 요부사시도.

제32도는 본 발명의 요부인 감시수단의 1실시예를 표시한 요부단면도.

제33도는 본 발명장치의 요부인 배제수단의 1실시예를 표시한 설명도.

제34도는 제33도에 표시한 배제수단의 요부확대 사시도.

제35도는 배제수단의 다른 실시예를 표시한 요부확대 사시도.

제36도는 감시수단의 다른 실시예를 표시한 요부단면도.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

6 : 용기뚜껑                             8 : 금속제 인장링

10 : 전 성형체 형성수단            12 : 전 성형체 공급수단

14 : 용기뚜껑 공급수단             16 : 인장링 성형 및 결합수단

30 : 회전지지체                        32 : 가동전단날

42 : 띠상 금속박판                    70 : 전 성형체

[발명의 상세한 설명]

본  발명은  금속제  인장링(잡아당기는  고리)를  성형하는  동시에  이것을  용기뚜껑에  결합하는  장치에 
관한것이다.

최근  용기뚜껑의  스커어트부로부터  돌출하는  찢어내는  탭(tab)으로부터  정면(頂面)에  이르는  곳까지 
안내되는  인렬(引裂)악화선을  용기뚜껑  본체에  설치하여  찢어내는  탭을  잡아당기므로써  간편하게 개
봉할  수있는  용기뚜껑이  보급되고  있다.  이런  종류의  용기뚜껑의  개봉에  있어서  찢어내는  탭을 끌어
올리는  데는  상당한  힘을  가할  필요가  있기  때문에  찢어내는  탭을  길게  구성하거나  적절한 손잡이편
을  달아서  개봉을  쉽게하는  수단이  도모되고  있다.  그러나  이것들의  수단은  용기뚜껑을 금속박판으
로부터 예비 성형할때 많은 낭비가 생기고 따라서 용기뚜껑의 원가를 상승시키는 결점이 있다.

또  손잡이편을  따로  구성하여  이것을  접착,  못에  의한  부착  내지는  협지(挾持)등의  수단에  의해 찢
어내는  탭에  접속시키는  방법도  많이  제안되고  있으나  이것들의  방법은  공정중에  많은  노력과 시간
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을  요하며  접속부가  약해서  개봉전에  절단등의  고장을  일으키기  쉽고  더우기  제조원가가  현저하게 
증대되는 난점이 있다.

이와같은  문제점을  극복하기  위하여  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전달하는  동시에  만곡시켜서 
양단부가  중첩한  통환(筒環)을  형성하고  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  상기  통환의  일부가 
상호  중합할수  있도록  상기  용기뚜껑과  통환을  위치결정케  하고  상기  통환의  둘레단연을 반경방향으
로  말아서  링으로  형성하는  동시에  찢어내는  탭을  이  링내로  말아넣어서  양자를  결합하므로써  낮은 
원가로  다량생산이  가능한금속제  인장링이  부착된  용기뚜껑의  제조방법  및  장치에  관하여  서전국의 
비칸델스사에 의해 개발되어 특허출원이 되었다.(특원소 58-13855호 및 특원소 58-13856호).

즉  이런  종류의  금소제  인장링이  부착된  용기뚜껑은  예띠컨데  제1도에  표시한  바와같이  구성된다. 
그리고  이  용기뚜껑의  연속적인  성형은  (1)  띠상(常狀)금속박판을  절단하여  통황상의  전성형체를 성
형하는  전성형체  형성수단과,  (2)  전성형체를  용기뚜껑  탭편과  결합하는  위치에  공급하는  전성형체 
공급수단과,  (3)  용기뚜껑  공급수단과,  (4)용기뚜껑  탭편에  맞댄  전성형체를  인장링으로  성형하는 
동시에  이것을  용기뚜껑에결합하는  인장링  성형  및  결합수단으로  기본적으로  구성되는  장치에 의해
서 용이하게 달성할 수 있다.

이  경우  저원가이며  품질이  안정된  금속제  인장링이  부착된  용기뚜껑을  얻기  위해서는  통환상의 전
성형체를  충분히  고속으로  성형하여  이  전성형체를  용기뚜껑  탭편에  대하여  인장링으로서  충분히 고
속으로 성형하고 또한 충분히 견고하게 결합하는 것이 요구된다.

본  발명의  목적은  상술한  요구를  만족시키기  위하여  상기  구성으로  된  금속제  인장링이  부착된 용기
뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  띠상  금속박판을  절단하여  통환상의  전성형체를  성형하는 전선형
체 형성수단을 개량하는데 있다.

또한  본  발명의  목적은  상기한  요구를  만족시키기  위하여  상기  구성으로  된  금속제  인장이  부착된 
용기뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  띠상  금속박판을  전단하여  성형한  통환상의  전성형체를 별도
로  공급되는  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부에  맞대서  인장링의  성형과  결합을  시키기  위한 전
성형체  공급수단을  개량하는데  있다.  그리고  또  본  발명의  목적은  상기한  요구를  만족시키기  위하여 
상기  구성으로  된  금속제  인장링이  부착된  용기  뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  인장링을 성형하
는데  있어  전성형체와의  결합을  하는  찢어내는  탭을  가진  용기뚜껑을  공급하기  위한  용기뚜껑 공급
수단을 개량하는데 있다.

그리고  또  본  발명의  목적은  상술한  요구를  만족시키기  위하여  상기  구성으로  된  금속제  인장링이 
부착된  용기뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  띠상  급속박판을  전단하여  성형한  통환상의 전성형체
와  찢어내는  탭을  구비한  용기뚜껑의  공급을  각각  받아서  이것들을  서로  맞대서  인장링의  성형과 결
합을 하는 인장링 성형및 결합수단을 개량하는데 있다.

그리고  또  본  발명의  목적은  상기한  요구를  만족시키기  위하여  상기  구성으로  된  금속제  인장링이 
부착된  용기뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  인장링  성형  및  결합수단에  의해  연속적으로 공급되
는  전성형체와  용기뚜껑을  맞대서  인장링의  성형과  동시에  이  인장링을  용기뚜껑에  결합한  인장링이 
부착된  용기뚜껑을,  그리고  또  인장링과  용기뚜껑과의  결합을  강화하는  수단에  공급하기  위한 용기
뚜껑 이송수단을 개량하는데 있다.

또한  본  발명은  목적은  상기한  요구를  만족시키기  위하여  상기  구성으로  된  금속제  인장링이  부착된 
용기뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  인장링  성형  및  결합수단에  의해  연속적으로  공급되는 전성
형체와  용기뚜껑을  맞대서  인장링의  성형과  동시에  이  인장링을  용기뚜꺼에  결합한  인장링이  부착된 
용기뚜껑을 더욱 인장링과 용기뚜껑과의 결합부를 강화시키는 결합 강화수단을 개량하는데 있다.

그리고  또  본  발명의  목적은  상기한  요구를  만족시키기  위하여  상기  구성으로  된  금속제   인장링이 
부착된  용기뚜껑의  성형  및  결합장치에  있어서  전성형체  공급수단에  의해  연속적으로  공급되는 전성
형체와  용기뚜껑  공급수단에  의해  연속적으로  공급되는  용기뚜껑을  인장링  성형  및  결합수단에  의해 
각각  맞대서  인장링의  성형과  동시에  이  인장링을  용기뚜껑에  결합함에  있어  용기뚜껑의  공급차단 
또는  인장링과  용기뚜껑과의  결합불성립의  상태를  검출하고  또한  결합전의  전성형체  또는  인장링의 
배제를 행하는 수단을 부설하는데 있다.

본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가  중첩된 통환상
의  전성형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  상기  전성형체의  일부가  서로 
중합시켜진  관계로  되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  결정시켜서  상기  전성형체의 둘레
에  단연을  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찢어내는  탭을  상기  링내로  말아 넣
어서  양자를  결합하는  인장링  성형  및  결합수단으로  된  금속제  인장링을  성형하는  동시에 용기뚜껑
을  결합하는  장치에  있어서  전성형체  형성수단은  띠상  금속박판을  그  길이방향으로  장방형편의 폭방
향  칫수에  합치된  거리씩  간헐적으로  송급하는  띠상  금속박판  송급수단과  소정의  전단위치에 위치하
는  단일의  정지전단날을  가진  정지전단구(靜止剪斷具)와  회전지지체에  둘레방향으로  소정간격 떨어
져서  배치된  복수개의  가동전단날을  가지며  상기  정지전단날과  협동하여  띠상  금속박판의  길이방향 
선단부를  한쪽가로부터  다른쪽가로  향하여  점차  전단하는  동시에  폭방향으로  만곡  형성하도록 구성
한 가동전단구를 구비한 것을 특징으로 한다.

또한  본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가  중첩한 통
환상의  전성형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  전선형체의  일부가  상호 
중합된  관계로  되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  경정시켜서  상기  전성형체의  둘레에 
단연을  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찢어내는  탭을  상기  링내로  말아넣어서 
양자를  결합하는  인장링  성형  및  결합수단과  상기  전성형체  형성수단으로  형성된  전성형체를  인장링 
성형  및  결합수단의  소정위치에  고급하는  전성형체  공급수단으로  된  금속제  인장링을  성형하는 동시
에  용기뚜껑에  결합하는  장치에  있어서  전성형제  공급수단은  회전지지체와  이  회전지지체에 둘레방
향으로  소정간격  떼어서  배설된  복수개의  지지구를  구비하고  상기  지지구는  반경방향  외단부에 전성
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형체를  간직하기  위한  절결부와  지지수단을  설치하여  전성형체  형성수단으로부터  전성형체를 받아내
는  전성형체  지지역  및  인장링  성형  및  결합수단에  전성형체를  수도하는  전성형체  수역(受域)을 통
하여 전성형체를 반송하도록 구성하는 것을 특징으로 한다.

그리고  또  본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가 중첩
된  통환상의  전성형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  전성형체의  일부가 
서로  중합된  관계로  되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  결정하여  상기  전성형체의 둘레
의  단연을  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찢어내는  탭을  상기  링내로  말아 넣
어서  양자를  결합하는  인장링성형  및  결합수단과  상기  용기뚜껑을  인장린  성형  및  결합수단의 소정
위치에  공급하는  용기뚜껑  고급수단으로  된  금속제  인장링을  성형하는  동시에  용기뚜껑에  결합하는 
장치에  있어서  용기뚜껑  공급수단은  실질상  연직한  축선을  중심으로  하여  회전이  자유롭게  설치되어 
외주면에  반경방향  외방과  연직방향  상방으로  개방된  복수개의  용기뚜껑  수입  포킷을  둘레방향으로 
소정간극  떨어져서  배치된  회전반송반과,  용기뚜껑  지지역에  있어서  연방향  상방으로부터  상기 포킷
에  용기뚜껑을  송급하는  용기뚜껑  송급슈우트와  적어도  용기뚜껑  지지역으로부터  인장링  성형  및 결
합수단의  용기뚜껑  수역까지의  범위에  걸쳐서  회전방송반의  외주면에  따라서  뻗어  있는  호상  정지 
안내  레일을  구비하고  상기  용기  뚜껑  슈우트  에는  용기뚜껑의  상면벽  외면을  후벽에  접촉  시키는 
동시에  찢어내는  탭편을  연직방향  최상위에  위치시키면서  상기  포킷에  송급안내하는  개방홈을 전벽
중앙부에  설치하고  또한  상기  정지안내레일에는  상기  포킷에  수용된  용기뚜껑의  스커어트벽  하연이 
접촉하는 내면과 찢어내는 탭편의 기부내면이 접촉하는 상면을 설치하는 것을 특징으로한다.

그리고  또  본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가 중첩
된  통환상의  전성형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  전성형체의 일부로
부터  상호  중합시킨  관계로  되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  결정하여  상기 전성형체
의  둘레의  단연을  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찢어내는  탭을  상기  링내에 
말아넣어서  양자를  결합하는  인장링  성형  및  결합수단으로  된  금속제  인장링을  성형하는  동시에 용
기뚜껑에  결합하는  장치에  있어서  상기  인장링  및  결합수단은  연속적으로  회전  구동되는 회전지지체
와  둘레방향으로  소정간격  떼어서  상기  회전지지체에  설치된  복수개의  인장링  성형  및  결합유닛을 
구비하여  상기  회전지지체의  회전에  의해서  상기  인장링  성형  및  결합유닛의  각각이  전성형체  수역, 
용기뚜껑  수역  및  말아넣는  구역을  순차적으로  통과하여  반송되고  상기  전형성체  수역에서 전성형체
가  상기  인장링  성형  및  결합유닛에  공급되고  상기  용기뚜껑  수역에서  용기뚜껑이  상기  인장링  성형 
및  결합유닛에  공급되고  상기  말아넣는  구역에서  상기  말기(컬잉)  및  말아넣기  결합이  수행되도록 
구성하는 것을 특징으로 한다.

또  본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가  중첩된 통환
상의  전  선형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  전성형체의  일부가  상호 
중합된  관계로되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  결정하고  상기  전성형체의  둘레의 단연
은  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찢어내는  탭을  상기  링내로  말아  넣어서 양
자를  결합하는  인장링  성형및  결합수단과  또한  인장링을  찢어내는  탭의  자유단부에  결합한 용기뚜껑
을  용기뚜껑  이송수단을  통하여  이송하고  상기  용기뚜껑과  인장링과의  결합부를  가압  변형하여 결합
을  강화하는  수단으로  되는  금속제  인장링을  성형하는  동시에  용기뚜껑에  결합하는  장치에  있어서 
상기  용기뚜껑  이송수단은  실질상  연직한  축선을  중신으로  하여  회전이  자유롭게  설치되어  외주면에 
반경방향  외방과  연직방향  상방으로  개방된  복수개의  용기뚜껑  수입포킷을  둘레방향으로  소정간격을 
떼어서  배치한  회전반송반과  적어도  인장링  성형  및  결합수단의  배출구역으로부터  결합  강화수단의 
이송구역까지의  범위에  걸쳐서  회전반송반의  외주면에  따라서  뻗어있는  정지안내레일을  구비하고 상
기  정지안내레일에는  상기  포킷에  수용된  인장링이  결합된  용기뚜껑의  스커어트벽  하연이  접촉하는 
내면과  찢어내는  탭편의  기부  및  인장링의  반경방향  내측부가  접촉하는  상면을  설치하는  것을 특징
으로 한다.

그리고  또  본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가 중첩
한  통환상의  전성형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  전성형체의  일부가 
상호  중합된관계로  되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  결정하여  상기  전성형체의  둘레의 
단연을  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찍어내는  탭을  상기  링내에  말아 넣어
서  양자를  결합하는  인장링성형  및  결합수단과  또한  인장링을  찢어내는  탭의  자유단부에  결합한 용
기뚜껑의  상기  결합부를  가압  변형하여  결합을  강화하는  수단으로  된  금속제  인장링을  성형하는 동
시에  용기뚜껑에  결합하는  장치에  있어서  상기  결합  강화수단은  실질적으로  연직된  축선을  중심으로 
하여  회전이  자유롭게  설치된  회전지지체와  둘레방향으로  소정간격을  떼어서  상기  회전지지체에 설
치된  복수개의  결합강화유닛을  구비하고  상기  결합강화유닛의  각각은  반경방향  외방과  연직방향 상
방으로  개방되어  있어서  용기뚜껑  및  이것에  결합된  인장링을  받아  넣는  포킷이  외주면에  형성된 지
지블록과  연직방향으로  꼭  맞추어서  배치된  상부  가압공구  및  하부  가압공구를  구비하여  상기  상부 
가압공구와  하부  가압공구와의  협동에  의해서  상기  포킷에  수용간직한  용기뚜껑과  인장링과의 결합
부의 가압변형을 행하도록 구성하는 것을 특징으로 한다.

또한  본  발명은  금속박판의  단부로부터  장방형편을  전단하는  동시에  만곡시켜서  양단부가  중첩한 통
환상의  전성형체를  형성하는  수단과  용기뚜껑의  찢어내는  탭의  자유단부와  전성형체의  일부가  상호 
중합된  관계로  되도록  상기  용기뚜껑과  상기  전성형체를  위치  결정하고,  상기  전성형체의  둘레의 단
연을  반경방향으로  말아서  링으로  형성시키는  동시에  상기  찢어내는  탭을  상기  링내로  말아  넣어서 
양자를  결합하는  인장링  성형  및  결합수단과  상기  전성형체  형성수단으로  형성된  전성형체를  인장링 
성형  및  결합수단의  소정위치에  공급하는  전성형체  공급수단과  상기  용기뚜껑을  인장링  성형  및 결
합수단의  소정위치에  공급하는  용기뚜껑  공급수단과  또한  인장링을  찢어내는  탭의  자유단부에 결합
한  용기뚜껑을  용기뚜껑  이송수단을  통하여  이송하여  상기  용기뚜껑과  인장링고의  결합부를  가압 변
형하여  결합을  강화하는  수단으로  된  금속제  인장링을  성형하는  동시에  용기뚜껑에  결합하는  장치에 
있어서  상기  용기뚜껑  공급수단의  일부에  용기뚜껑의  공급차단을  검출하는  감시수단을  설치하고 상
기  전성형체  공급수단의  일부에  전성형체를  배제하는  배제수단을  설치하고  상기  용기뚜껑 공급수단
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이  상기  용기뚜껑  수역에  용기뚜껑을  반송하지  않은  것에  기인하여  상기  인장링  성형  및  결합수단에 
있어서의  특정의  인장링  성형  및  연결유닛이  용기뚜껑을  받아낼  수가  없는  경우에는  상기 배제수단
을  작동시켜서  전성형체가  상기  전성형체  수역에  반송되는  것을  막고  이렇게  하여  상기  특정의 인장
링  성형  및  연결유닛이  상기  전성형체  수역에  있어서  전성형체를  받아낼  수가  없도록  구성한  것을 
특징으로 한다.

다음에 본 발명에 관한 장치의 실시예에 관하여 첨부도면을 참조하면서 상세히 설명한다.

먼저  본  발명에  관한  용기뚜껑(6)에  있어서의  금속제  인장링(8)(제1도  참조)의  성형  및  결합장치의 
전체적인  기본구성에  관하여  제2도를  참조하여  설명한다.  즉  본  발명장치는  전성형체 형성수단(10)
과  전성형체  공급수단(12)과  용기뚜껑  공급수단(14)과  인장링  성형  및  결합수단(16)과,  용기뚜껑 이
송수단(18)과  결합강화수단(20)을  구비하고  있다.  이들  각  수단의  기능과  그  동작은  대략  다음과 같
다.

전성형체  형성수단(10)은  크롬산  처리강,  함석  또는  알루미늄계  합금등으로  된  띠상 금속박판으로부
터  장방형편을  전단하는  동시에  길이방향으로  만곡시켜서  그의  양단부를  상호  중합시킨  형태의  거의 
통환상의  전성형체를  형성한다.  다음에  전선형체  공급수단(12)은  전성형체  형성수단(10)에  의해서 
성형된  전성형체를  간직역(A,B)에서  받아서  화살표방향으로  반송하고  전성형체  수역(C)으로 반출한
다.  한편  용기뚜껑  공급수단(14)은  용기뚜껑을  간직역(D)에  받아서  화살표방향으로  반송하고 용기뚜
껑  수역(E)으로  반출한다.  인장링  성형  및  결합수단(16)은  상기  전성형체  수역(C)에서  전성형체 공
급수단(12)으로부터  전형성체를  받아서  화살표방향으로  반송하고  이어서  상기  용기뚜껑  수역(E)에서 
용기뚜껑  공급수단(14)으로부터  용기뚜껑을  받아서  용기뚜껑  탭편과  전성형체의  일부가  상호  중합할 
수  있도록  용기뚜껑과  전성형체를  위치  결정하고  그후  만곡역(F)에서  전성형체의  주연부를 반경방향
으로  말아서  링으로  형성하는  동시에  인장링  성형  및  결합역(G)에서  용기뚜껑  탭편을  이  일내로 말
아넣어서 양자를 결합하여 배출역(H)으로 반출한다.

또한  용기뚜껑  이송수단(18)은  상기  배출역(H)에서  인장링  및  결합수단(16)으로부터  인장링이 결합
된  용기뚜껑을  받아서  화살표  방향으로   반송하고  이송역(I)으로  반출한다.  그리고  결합 강화수단
(20)은  상기  이송역(I)에서  용기뚜껑  이송수단(18)으로부터  인장링이  결합된  용기뚜껑을  받아서 화
살표방향으로  반송하고  가압변형역(J)에서  용기뚜껑  탭편과  인장링의  일부와의  상호  말아넣은 결합
부에 가압변형을 하여 결합부의 강화를 시킨 후(제1도 참조), 송출역(K)으로 반출한다.

다음에 본 발명장치의 요부인 전성형체 형성수단에 대하여 제3도 내지 제8도를 참조하여 설명한다.

제3도에  있어서  전성형체  형성수단(10)은  정지  지지축(22)을  구비하고  이  지지축(22)의  상단부에 수
평지지판(24)이  고정되고  또한  상기  지지판(24)의  아래쪽에  위치하는  가동전단구(26)가  장착되어 있
다.  가동전단구(26)는  지지축(22)에  회전이  자유롭게  장착된  대형기어(28)  및  원판상의 회전지지체
(30)를  구비하여  이들의  기어(28)와  지지체(30)와는  일체로서  회전할  수  있도록  상호  고정되어 
있다.  회전지지체(30)의  상면외주부는  상면중심부보다  얼마간  낮게  형성되고,  이  상면외주부에는 둘
레방향으로 등각도 떨어져서 복수개의 가동전단날(32)이 고정되어 있다.(제3도 및 제4도 참조).

또  상기  지지판(24)의  소정위치  즉  제2도에  부호  A로  표시한  전성형체  간직역과  일치된 각도위치에
는  개구(도시하지  않음)가  설치되고,  이  개구에  상기  가동전단구(26)와  협동하는  정지전단구(34)가 
고정되어있다.

그런데  가동전단구(26)와  정지전단구(34)는  제5도  및  제6도에  표시한  바와  같이  구성  배치된다.  즉 
정지전단구(34)는  구형상의  정지전단날(36)과  구형상의  정지안내구속부재(38)를  갖추었다.  이 전단
날(36)과  안내구속부재(38)는  각각  하면이  실직적으로  수평한  공통평면을  규정하도록  상호  연결되어 
있다.  안내  구속부재(38)의  전단날(36)과  맞닿는  면에는  상하  방향으로  뻗어  있는  안내홈이 형성되
고  이  안내홈에  의해서  전단날(36)과  안내구속부재(38)와의  사이에  상하방향으로  뻗어있는 안내슬롯
(40)이  규정된다.  안내슬롯(40)은  가동전단구(26)와  정지전단구(34)와의  협동에  의해서  전단되는 띠
상  금속박판(42)의  횡단면형상에  대응한  횡단면  형상을  가지며  이  안내슬롯(40)을  통하여  띠상 금속
박판(42)이 상방으로부터 하방으로 향하여 송급된다.

띠상  금속박판(42)은  제3도에  표시한  바와같이  한쌍의  안내로울(44)사이  및  한쌍의 송급로울(46)사
이를  통하여  정지전단구(34)에  규정되어  있는  안내슬롯(40)에  삽입된다.  이  경우  한쌍의 안내로울
(44)과  한쌍의  송급로울(46)사이에는  띠상  금속박판(42)의  양쪽  가장자리를  안내하는  한쌍의 안내홈
차(48,50)가  배설되고  한쌍의  송급로울(46)과  정지전단구(34)와의  사이에도,  동일하게  띠상 금속박
판(42)의 양쪽 가장자리를 안내하는 한쌍의 한내홈차(52)가 배설되어 있다.

상술한  한쌍의  송급로울(46)은  띠상  금속박판(42)을  소정거리씩  간헐적으로  송급하기  위한  띠상 금
속박판  송급수단(54)의  출력단을  구성한다.  즉  제3도에  표시한  바와같이  한쌍의  송급로울(46)의 한
쪽은  상기  지지판(24)위에  장착되어  있는  틀체(56)에  회전이  자유롭게  장착된  피구동축(58)에 고정
되어  있다.  이  피구동축(58)은  지지판(24)위에  배설된  주지하는  구성으로  된  간헐운동기구(60)의 출
력축(62)에  연결구(64)를  통하여  연결되어  있다.  한편  간헐운동기구(60)의  입력축(66)은 지지판(2
4)을  관통하여  하방으로  뻗어있으며  그하단에는  상기한  가동전단구(26)의  대형기어(28)에  걸어맞춘 
기어(68)가  고정되어  있다.  가동전단구(26)의  대형기어(28)는  적당한  전동기구를  통하여 구동원(도
시하지  않음)에  연결되고,  가동전단구(26)를  화살표방향으로  소정의  속도로  연속적으로  회전 구동한
다.  이  결과  대형기어(28)  및  기어(68)를  통하여  간헐운동기구(60)의  입력축(66)이  연속적으로 회전
하여  간헐운동기구(60)의  출력축(62)  및  이것에  연결된  피구동축(58)이  소정량씩  간헐적으로 회전한
다.  따라서  한쌍의  송급로울(46)은  가동전단구(26)의  회전과  동기하여  띠상  금속박판(42)을 상방으
로부터  하방으로  소정량식  간헐적으로  송급할  수가  있다.  또한  이  경우  띠상  금속박판(42)의  1회의 
송급거리는 제8도에 표시한 전성형체(70)를 형성하는 장방형편의 폭방향 칫수로 설정된다.

또한  본  실시예에  있어서는  상술한  전성형체(70)의  성형에  있엇  불량품의  발생을  방지하기  위하여 
한쌍의  안내로울(44)의  회전축(72)에  연결구(74)를  통하여  회전  엔코우더(76)의  검출입력축(78)에 
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연결하고  회전엔코우더(76)에  의해서  한쌍의  안내로울(44)의  회전량을  검출하도록  구성한다.  이 결
과  회전엔코우더(76)는  한쌍의  안내로울(44)의  회전량에  의해서  띠상  금속박판(42)의  송급거리를 검
출할  수가  있으며  이  경우에띠상  금속박판(42)의  1회의  송급거리가  소정범위로부터  일탈하였을때에 
경고신호를  출력하도록  구성할  수가있다.  따라서  상기  회전엔코우더(76)에  의해서  경고신호가 발생
하였을  경우에는  이때에  형성된  전성형체를  사용하여  용기뚜껑과  함께  인장링의  성형과  결합을 하더
라도  불량품으로  되기  때문에  상기  경구신호의  발생의  타이밍에  맞추어서  상기  인장링의  성형  및 결
합이 된 용기뚜껑을 불량품으로서 처분하도록 구성할 수가있다.

다음에  본  발명의  요부인  가동전단구(26)의  정지전단구(34)와의  협동작용에  의해서  전성형체(70)를 
형성하는 동작에 관하여 제5도 내지 제7도를 참조하여 상세히 설명한다.

상기한  바와같이  본  실시예에서  가동전단구(34)는  화살표로  표시한  방향으로  연속적으로  회전 구동
하는  회전지지체(30)(제4도참조)의상면외주부에둘레방향으로등각도  떼어서  복수개의 가동전단날(3

2)이  고정되어있으며,  회전지지체(30)의  회전에  의해서  상기  각  가동전단날(32)이  순차적으로 정지
전단구(34)의  단일  정지전단날(36)과  협동하여  띠상  금속박판(42)을  전단한다.  따라서  띠상 금속박
판(42)은  정지전단날(36)과  어느  하나의  가동전달날(32)이  협동하여  전성형체를  성형한  후  다음의 
가동전단날(32)이  정지전단날(36)과  협동할  때까지의  동안에  있어서  띠상  금속박판(42)의  선단부가 
소정 거리만큼 정지전단날(36)의 하면을 넘어서 하방으로 송출된다.

가동전단날(32)는  회전방향으로  보아서  앞쪽으로  그의  상단연에  의해서  규정된  볼록상의  날끝 가장
자리(80)와  이  날끝  가장자리(80)에  계속해서  뻗어있는  볼록상의  압압면(82)을  가지고  있다.  상기 
날끝  가장자리(80)는  정지전단날(36)의  정지안내  구속부재(38)에  접촉하는  면의  하단연에  의해서 규
정되는  날끝  가장자리(84)와  협동하여  띠상  금속박판(42)의  선단부를  가동전단구(26)의  반경방향 내
단으로부터  외단으로  향하여  점차  전단한다.  이  경우  가동전단날(32)의  각  날끝  가장자리(80)의 형
상은  상기한  바와같이  그의  반경방향  내단으로부터  외단으로  향해서  점차로  띠상  금속박판(42)에 작
용하여  전단한다고  하는  요건에  첨가해서  이  전단시에  띠상  금속박판(42)에  그  폭방향  전폭에 걸쳐
서  균일한  전단작용을  미치도록  날끝  가장자리(80)가  실제로  띠상  금속박판(42)에  전단작용을 가하
고  있는  부위에  있어서의  접선과  띠상  금속박판(42)과의  이루는 전단각( )이  날끝  가장자리(80)의 

전길이에  걸쳐서  실질적으로  변화하지  않는다고  하는  요건도  만족하도록  설정하면  바람직하다.  또한 
 도는  상기한  특원소  58-13855호에  기술되어  있는  바와같이  20  내지  35°바람직하기는  25  내지 30

°로  설정된다.또  상기한  바와같이  가동전단날(32)의  날끝  가장자리(80)와  정지전단날(36)의  날끝 
가장자리(84)와의  협동에  의해서  띠상  금속박판(42)의  선단부를  그의  한쪽  가장자리로부터  다른쪽 
가장자리로  향하여  점차로  전단할때  가동전단날(32)의  날끝  가장자리(80)로부터  띠상 금속박판(42)
의  선단부에  가해지는  전단력에  기인하여  띠상  금속박판(42)의  선단부는  전단의  진행에  따라서  그 
한쪽  가장자리로부터  다른쪽  가장자리로  향하여  만곡되는  경향이  있다.  이  경우  가동전단날(32)의 
각  압압면(82)은  띠상  금속박판(42)의  선단부에  대하여  그의  한쪽면을  전단의  진행에  따라  한쪽 가
장자리(제5도에서의  좌측에  위치하는  측연)로부터  다른쪽  가장자리(제5도에서  우측에  위치하는 

측연)로  향하여  점차  압압하여,  상술한  만곡되는  경향을  조장시킨다.  압압면(82)는  상기  특원소 58-
13855호의  명세서  및  도면에  기재되어  있는  바와같이  날끝  가장자리(80)로부터  멀어지는  방향으로 
회전방향  전방쪽으로  0.5°내지  2.5°경사시켜  두는  것이  편리하다.  따라서  띠상  금속박판(42)의 선
단부를  완전히  전단하는  시점에서는  띠상  금속박판(42)의  선단부는  장방형편을  그의  길이방향으로 
만곡시켜서  그의  양단부를  상호  중합한  통환상의  전성형체(70)를  형성한다.(제7도  및  제8도  참조). 
이와같이  하여  형성된  전형성체(70)은  제8도에  표시한  바와같이  그  상부  가장자리가  전단할때의 소
의  전단뒤틀림에  의해서  외측으로  얼마간  휜  상태로  된다.  그런데  그  뒤틀림은  전성형체(70)를 인장
링 성형 및 결합수단에 있어서 인장링에 성형할때에 유리하게 작용한다.

상술한  바와같이  띠상  금속박판(42)의  선단부로부터  형성된  전성형체(70)는  띠상 금속박판(42)으로
부터  분리되는  시점에  있어서  정지전단날(36)과  가동전단날(32)과의  협동에  의한  전단위치의 반경방
향에서  보아가장  외측에  위치한다.(제7도  참조).  이  위치는  제2도에  부호(A)로  표시한  전성형체 간
직구역에  상당하며  전성형체  공급수단(12)이   전성형체  간직구역(A)에  위치하는  전성형체(70)를 간
직한다.  또한  전성형체  공급수단(12)으로서는  예컨대  제7도에  표시한  바와같이  간직구(86)의 선단부
에  전성형체(70)의  외경부다  약간대경의  만곡면(88)을  형상하여이  만곡면에  자석(90)을  매설하여 금
속제 전성형체(70)를 자력에 의해 흡착 간직하도록 구성할 수가 있다.

또  본  실시에에  있어서는  상기와  완전히  동일하게  구성한  다른  전성형체  형성수단(10)을  전성형체 
공급수단(12)에  대하여  좌우  대칭적으로  설치한다(제2도  및  제4도  참조).  이  결과  공통의  전성형체 
공급장치(12)에  대한  전성형체(70)의  공급량을  배증할  수가  있으며  인장링  성형  및  결합수단에 있어
서의 용기뚜껑의 성형능력을 증대할 수가 있다.

다음에  본  발명장치의  요부인  전성형체  공급수단의  실시예에  관하여  제9도  내지  제12도를  참조하여 
설명한다.

제9도에  표시한  바와같이,  본  발명장치에  있어서의  전성형체  공급수단(94)은  전성형체 형성수단(9
2)에  의해서  연속적으로  형성된  통환상의  전성형체를  1개씩  간직하여  이것을  순차적으로,  다은 공정
의  인장링성형  및  결합수단(98)에  공급하도록  동작한다.  즉,  본  실시예의  전성형체  공급수단(94)은 
제10도에  표시한  바와같이  지지다리(104)에  의해서  지지된  정지지지판(106)과,  이 정지지지판(106)
을  관통하여  연직방향으로  뻗어있는  회전축(108)으로  구성되어  있다.  회전축(108)의  하부에는  적의 
구동원과  결합하는  대형입력기어(110)가  고정되어  있다.  한편  회전축(108)의  상단부에는, 원반(11
2)이  고정되어  있으며,  이  원반(112)의  상면  주연부에는  제9도에  표시한  바와같이  둘레방향으로 등
각도  떨어져서  복수개의  간지구(114a,114b)가  설치되어  있다.  이들  복수개의  간직구(114a,114b)중 1
개  간격으로  위치하는  반수의  간직구(114a)는  원반(112)에  대하여  반경방향으로  슬라이딩이 자유로
이  배설되어서  다른  반수의  간직구(114b)는  원반(112)에  고정되어  있다.  즉  원반(112)에는  반수의 
간직구(114a)가  위치하는  각도위치에  반경방향으로  뻗어있는  안내홈이  각각  형성되어서  이들의 안내
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홈에 활동체(116)가 반경방향으로 슬라이딩이 자유로이 장착되어 있다.

활동체(116)는  제10도  및  제11도에  표시한  바와같이  고정나사(118)에  의해서  연결된 슬라이딩부채
(120)와  상안내판(122)  및  하안내판(124)으로  구성되어  있다.  슬라이딩부재(120)를  협지하는 상안내
판(122)  및  하안내판(124),  안내홈의  폭  및  길이보다도  큰폭  및  길이를  가지며,  상안내판(122)의 하
면이  원반(112)의  상면에  접촉하여  한안내판(124)의  상면이  원반(124)의  상면이  원반(112)의  하면에 
접촉하도록  구성  배치된다.  또  활동체(116)에는  하안내판(124)을  넘어서  하방으로  돌출하는 축(12
6)이  고정되어서,  이  축(126)의  하단에  종동로울러(128)가  회전  자유로이  장착되어  있다.  한편, 정
지지지판(106)상에는  환상캠블럭(130)이  고정되어  있으며,  이  환상  캠블럭(130)의  상면에  상기 종동
로울러(128)를  수용하는  캠홈(132)이  형성되어  있다.  따라서  회전축(108)의  회전에  의해서 원반
(112)이  회전하면  이것에  따라서  활동체(116)가  회전하나,  이  회전때에  활동체(116)는  캠홈(132)의 
형상에  따하서  반경방향으로  활동한다.  즉,  본  실시예에  의하며,  간직구(114a,114b)중  반수의 간직
구(114a)는  활동체(116)의  상안내판(122)의  위에  고정나사(134)에  의해서  고정되며,  활동체(116)와 
일체적으로  회전하는  동시에  반경방향으로  활동하도록  구성이  된다(제10도  참조).  이것에  대하여, 
다른  반수의  간직구(114b)는  연결부재(136)를  통하여  고정나사(138)에  의해서  원반(112)에  고정이 
된다(제10도  참조).  이  경우,  간직구(114b)는  원반(112)과  동시에  회전하나,  원반(112)에  대하여 반
경방향으로 활동하는것은 아니다.

이들의  간직구(114A,114b)의  구성에  대하여  더우기  상세히  설명하면,  제11도에  표시한  바와같이 원
반(112)의  외주를  넘어서  돌출하는  선단부에는,  예컨대  제12도에  표시한  바와같이  성형된  간직할 전
성형체(140)의  대략  반분을  수용하는  대략  원형  형상의  절결부(142)가  형성되어  있다.  또  이 절결부
(142)를  규정하는  선단면에는  자석(144)이  고정되어  있다.  이와같이  구성한  간직구(114a,114b)는 자
석(144)이  생기는  자력작용에  의해서,  자생금속재료에서  구성되는  전형성체(140)를  상기 절결부
(142)에  흡착  간직된다.  또한,  전성형체(140)가  비자성금속재료로  구성되어  있는  경우  상기 간직구
(114a,114b)는  자석(144)으로  대체하여,  예컨대  진공흡착  간직수단  또는  기계적  간직수단  등을 설치
하여 전성형체를 간직하도록 구성하면 바람직하다.

다음,  상술한  구성으로부터  이루어진  전성형체  공급수단(94)의  작용에  대하여  제2도,  제9도  및 제10
도를 참조하면서 설명을 한다.

앞서,  도시하지  않은  구동원으로부터  회전축(108)의  하부에  고정된  입력기어(110)에  전달되는 구동
력에의해서  회전축(108)  및  원반(112)은  화살표방향으로  연속적으로  회전  구동한다.  이  원반(112)의 
회전에  있어서  간직구(114a,114b)중  1개마다에  위치하는  반수의  간직구(114a)는  전성형체 형성수단
(92)에  의해서  형성된  전성형체(140)(제12도  참조)를  전성형체  간직역  A에  있어서  간직하며,  이것을 
전성형체  수역  C에  반송한다.  한편  다른  반수의  간직구(114b)는,  따로  설치된  전성형체 형성수단
(92)에  의해서  형성된  전성형체(140)를  전성형체  간직구(13)에  있어서  간직하고,  이것을  전성형체 
수역(C)으로  반송한다.  전성형체  수역  C에  반송된  전성형체(140)은  여기서  인장링  성형  및 결합수단
(98)에 받아진다.

이  경우에  반수의  간직구(114b)는  전성형체  간직구  B을  통과할때에  전성형체(58)를  간직하고 전성형
체수역(C)에  있어서  인장링  형성  및  결합수단(98)에  전성형체(140)을  받아  넘기기  위해,  전성형체 
간직역  A를  통과할때에  전성형체(140)를  간직하지  않는다.  그러나  다른  반수의  간직구(114a)는 전성
형체  간직역(A)를  통과할때에  전성형체(140)  를  간직하며,  이  상태  그대로  다른쪽의  전성형체 간직
역  B를  통과하여  전성형체  수역  C에  있어서  인장링  성형  및  결합수단(98)에  전성형체(140)를  받아 
넘기도록  동작을  한다.  이때문에  본  실시예에  있어서는  간직구(114a)과  이것을  고정하는 활동체
(116)가  영역(146)에  있어서  캠홈(132)에  의해  통상위치로부터  점차  반경방향  내측에  인입되어서, 
영역(148)에  있어서  캠홈(132)에  의해  점차  반경방향  외방의  통상위치에  복귀되도록  구성하였다. 이
에  따라서  상기  반수의  간직구(114a)는  전성형체(140)을  간직한  상태에서  전성형체  간직역  B를 통과
할때에, 전성형체 형성수단(92)에 있어서 형성되어가는 전성형체으로의 간섭을 방지할 수 있다.

또,  본  실시예의  전성형체  공급수단(94)에  의하면  전성형체  형성수단(92)에  의해서  형성된 전성형체
(140)는  제12도에  표시한바와  같이  양단부가  상호로  중합한  통환상으로  형성되나,  상호  중합한 양단
부가  전성형체  형성수단(92)측에,  위치하고,  간직구(114a,114b)의  절결부(142)에는  전성형체(140)의 
상호 중합하는 양단부 이외의 부분의 외측면이 항상 정위치에 간직되도록 하는 것을 특징으로 한다.

다음에  본  발명장치의  요부인  용기뚜껑  공급수단의  실시예에  대하여  제13도  및  제14도를  참조하여 
설명한다.

본  발명장치에  있어서  용기뚜껑  공급수단(152)는  실질상  연직으로  뻗어있는  정지지지축(160)을 구비
하여,  이  지지축(160)의  주위에  베어링부재(162)를  통하여  중공원통체(164)가  회전  자유로이 장착되
어  있다.  중공원통체(164)는  그  상산에  회전반송반(166)을  고정한는  것과  동시에  적의  구동원과 연
결하여,  상기  회전반송반(166)을  소정의  방향으로  연속적으로  회전구동이  되도록  구성이된다. 회전
반송반(166)의  외주에는  둘레방향으로  등간격을  떼어서  복수개의  용기뚜껑  수입블록(168)이 고정되
어  있다.  이들  블록(168)의  외주면에는,  반경방향  외방으로  개방하는  동시에  연직  상방으로 개방하
는  용기뚜껑  수입포킷(170)이  설치되어  있다.  이  포킷(170)은  용기뚜껑(172)의  스커어트벽(176)의 
높이의  대략  반분의  반경방향  깊이를  가지고,  그  상반부의  편측면(180)(회전반송반(166)의 회전방향
에서  보아서  하류측의  측면)은  하방향으로  향하여  회전방송반(166)의  회전방향에서  보아서 상류측으
로  경사되어  있다.(제14도  참조).  또  포킷(170)의  상반부의  타측면(182)(회전반송반(166)의 회전방
향에서  보아서  상류측의  측면)은  상단이  하방향으로  향하여  회전반송반(166)의  회전방향에서  보아 
하류측으로 경상되어 그리고 이 상단의 경사부에 계속되는 대부분은 실질상 연직으로 뻗어 있다.

그리고,  포킷(170)의  하단부는  용기뚜껑(172)의  스커어트벽(176)의  외형의  일부에  대응한  호상으로 
되어  있다.  또  용기뚜껑  수입블록(168)에는  포킷(170)의  연직방향의  거의  중간부에  블록(168)의 주
방향전체에  걸쳐서  뻗어있는  홈(184)이  설치되어  있다.  이  홈(184)의  반경방향  깊이는  포킷(170)의 
반경방향  깊이보다  상당히  크게  설정한다.  또한  홈(184)의  반경방향  내측부는  후술하는  용기뚜껑 수
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역  E에  있어서  인장링  성형  및  결합수단(16)에  설치된  호상  정지안내레일의  일단을  받아들이는 작용
을 가진다.

또,  본  실시예의  용기뚜껑  공급수단(152)은  상기  회전반송반(166)의  외주면에  따라서  뻗어있는 정지
안내  레일(186)이  설치되어  있다.  이정지안내레일(186)은  지지다리(188)에  의해서  지지되며, 회전반
송반(166)의  회전방향으로  보아서  용기뚜껑  간직역  D보다도  약간  상류측으로부터  용기뚜껑 수역(E)
까지  뻗어있다(제2도  참조).  정지안내레일(186)의  내면(190)은  상기  블록(168)의  외주면에  대하여 
소정의  간격(예컨대  용기뚜껑(172)의  스커어트벽(176)의  높이의  대략  반분의  간격)을  두고 위치시킨
다.  또  정지안내레일(186)의  상면내측부(192)는  하류단부를  제하고,  상기  블록(168)의  상면과 실질
상 동일의 높이의 평단면으로서 형성이 된다.

제14도에  표시한바와  같이  용기뚜껑  간직역  D에  있어서는  용기뚜껑  공급수단(152)에  대하여,  적어도 
하단부(배출단)이  실질상  연직으로  연재하는  용기뚜껑  송급슈우트(194)가  배설되어  있다.  이 슈우트
(194)는  용기뚜껑(172)의  외경에  대응한  폭을  가지는  송급로(196)를  구비하여,  이  송급로(196)의 전
면을  규정하는  앞벽(198)의  폭방향  중심부에는  용기뚜껑(172)의  찢어내는  탭편(174)의  폭에  대응한 
폭을  가지는  개방홈(200)이  성치되어  있다.  또,  슈우트(194)의  하단부는  회전반송반(166)의  상면에 
근접하여  위치하며,  회전반송반(166)의  회전에  의해서  블록(168)이  슈우트(194)의  하단이 블록(16
8)이 형성된 포킷(170)과 정합한다.

이와같이  구성된  용기뚜껑  공급수단(152)은  용기뚜껑(172)이  도시하지  않는  적의의  공급원으로부터 
슈우트(194)에  반입되어  이  슈우트(194)를  통하여  송급이  된다.  즉  용기뚜껑(172)은  제4도에 표시한
바와  같이,  그천면벽(178)의  외면을  뒷벽(202)을  향하여  찢어내는  탭편(174)을  앞벽(198)의 개방홈
(200)을  통하여  전방으로  돌출시켜,  그리고  용기뚜껑(174)의  송급방향으로  보아서  찢어내는 탭편
(174)이  후방으로  위치하는  상태에서  슈우트(194)에  반입되어,  슈우트(194)를  통하여  송급이  된다. 
다음에  회전반송반(166)의  회전에  대하여  블록(168)이  슈우트(194)의  하방에  위치할때마다 슈우트
(194)의  하단에서  용기뚜껑(172)이  배출되어  블록(168)의  포킷(170)에  수용된다.  이  경우 용기뚜겅
(172)은  그  천면벽(178)의  외면이  반경방향내로  향하고  또한  그찢어내는  탭편(174)이  연직방향 최상
위에  위치하는  상태에서  블록(168)의  포킷(170)에  수용이  된다(제14도  참조).  이와같이  하여 블록
(168)의  포킷(170)에  용기뚜껑(172)이  수용되면,  용기뚜껑(172)의  찢어내는  탭편(174)의  기부가 정
지안내레일(186)의  상면(192)에  접촉하여  지지되어,  이것에  의해서  포킷(170)내에서 용기뚜껑(172)
이  그  중심축선을  중심으로  하여  회동하는  것이  저지된다.  또  용기뚜껑(172)은  포킷(170)으로부터 
반경방향  바깥쪽에  돌출되어  있는  스커어트벽(176)의  밑가장자리가  정지안내레일(186)의 내면(190)
에  접촉하므로서,  회전반송반(166)의  회전에  기인하여  용기뚜껑(172)에  작용하는  원심력에  의해서 
포킷(170)으로부터  반경방향  바깥쪽에  탈락되는  것을  방지한다.  따라서  포킷(170)에  수용된 용기뚜
껑(172)은  제14도에  표시하는  바와같은  상태로  유지된  그대로,  회전반송반(166)의  회전에  의해서 소
정의  방향으로  반송이  된다.  그리고,  포킷(170)에  수용되어  있는  용기뚜껑(172)이  용기뚜껑  수역 E
(제2도  참조)까지  반송되면  용기뚜껑(172)은  포킷(170)에서  인장링  성형  및  결합수단(16)에  받아 넘
겨진다.

더우기  본  실시예에  있어서  용기뚜껑  공급수단(152)은  제14도에  표시한바와  같이,  선택적으로 작동
하여  슈우트(194)로부터  블록(168)의  포킷(170)으로의  용기뚜껑(172)의  이송을  저지하는 이송저지핀
(204)가  설치된다.  즉  이  핀(204)은  제14도에  실설으로  표시한  비작용위치와  2점  쇄선으로  표시한 
작용위치  2점쇄선에서  표시한  작용위치와의  사이를  이동  자유로이  장착되어  있다.  따라서 핀(204)에
는  예컨대  유체압실린더  기구등의  작동  수단(206)이  부설되어  있을며,  이  작동수단(206)에  의해 핀
(204)이  상기  비작용위치와  작용위치와의  어느것인가에  선택적으로  위치결정이  된다.  그런데  상기 
비작용위치에  있어서,  핀(204)는  슈우트(194)로부터  블록(168)의  포킷(170)에  이송되는 용기뚜껑
(172)에  하등  간섭하지  않으나,  작용위치에서는  핀(204)의  자유단부가  개방홈(200)을  통하여 슈우트
(194)내에  돌출하여,  슈우트(194)의  하단에  위치하고  있는  용기뚜껑(172)의  스커어트벽(176)내에 진
입하여  용기뚜껑(172)의  하방으로의  이동을  저지한다.  또,  핀(204)은  장치가  운전정지되어  있는 경
우,  상기  작용위치에  위치결정되어,  장치의  운동이  개시되면  소정의  타이밍으로  상기  비작용위치에 
위치결정이  되며  그리고  장치의  운전이  정지되는  직전에  소정의  타이밍에서  상기  작용위치에  다시 
위치결정이  된다.  이  경우,  핀(204)의  작용위치로부터  비작용위치에로의  위치결정  및 비작용위치에
서  작용위치로의  위치결정은  회전반송반(166)의  외주에  배설된  블록(168)의  포킷(170)이 슈우트
(194)의  아래쪽에  존재하지  않은  시기,  따라서  슈우트(194)의  아래쪽에는  포킷(170)사이의  부분이 
존재하고  있어  슈우트(194)의  하단에  존재하는  용기뚜껑(172)이  부분적으로도  포킷(170)내에 들어있
지  않은  시기에  수행이  된다.  이와같은  핀(204)의  위치결정  동작  타이밍은  예컨대  적의의 회전엔코
우더  등을  사용하여  회전반송반(166)의  회전등  다음에  본  발명장치의  요부인  인장링  성형  및 결합수
단의 실시예에 대하여 제15도 내지 제24도를 참조하여 설명한다.

본  발명장치에  있어서  인장링  성형  및  결합수단(208)은  제15도에  표시한바와  같이  실질상  연직으로 
뻗어있는  정지지지축(214)을  구비하여,  이  지지축(214)의  주위에는  베어링부재(216,218)를  통하여 
회전지지체(220)가  회전  자유로이  장착되어  있다.  회전지지체(220)는  그  하단부에  대형 입력기어
(222)가  고정되어서,  이  기어(222)를  통하여  적의의  구동원으로  연결되어,  소정의  방향으로 연속적
으로  회전구동되도록  구성이  된다.  상기  지지축(214)에는  상단부에  제1의  환상캠블록(224)이 고정되
어  있다.  이  제1의  환상캠블록(224)의  원통상  수하부의  외주면에는  환상캠홈(226)이  설치되어  있다. 
또  제1의  환상캠홈(224)의  상단부  외주에는  제2의  환상캠블록(228)이  고정되어  있으며,  이  제2의 환
상캠블록(228)의  외주면에  환상캠홈(230)이  설치되어있다.  본  실시예의  인장링  성형  및 결합수단
(208)에는  더욱  상기  회전지지체(220)의  한  단부에  대하여  소정의  간격을  두고  그  주위에 환상정지
지지판(232)이  설치되어  있다.  이  지지판(232)은  지지다리(234)에  지지되어  그  윗면에는  제3의 환상
캠블록(236)  및  제4의  환상캠블록(238)이  고정되어  있다.  제3의  환상캠블록(236)의  외주면에는 환상
캠홈(240)이 설치되어, 제4의 환상캠블록(238)의 외주면에는 환상캠홈(242)이 설치되어 있다.

또  회전지지체(220)에는  주방향으로  등간격을  떼어서  복수개의  인장링  성형  및  결합유닛(244)이 배
설되어있다.  즉  상기  회전지지체(220)의  상반부는,  상기  인장링  성형  및  결합유닛(244)의  개수와 대
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응한  정다각형상의  외형을  가지며,  이들  다각형의  각  외측면(246)에  각각  인장링  성형  및 결합유닛
(244)이 배설되어 있다.

이들  인장링  성형  및  결합유닛(244)은  각각  회전지지체(220)의  외측면(246)에  고정나사(248)에 의해
서  고정된  지지부재(250)가  설치되어  있다.  지지부재(250)는  제16도  및  제17도에  표시된바와  같이 
그  상반부(252)의  반경방향  칫수가  하반부(254)의  반경방향  칫수보다도  크고,  상반부(252)가 하반부
(254)의  반경방향  외면을  넘어서  돌출되어  있다.  제16도에  표시한바와  같이  지지부재(250)의 하반부
(254)의  반경방향  외면을  넘어서  돌출하여  있는  상반부(252)의  반경방향  외측부에는,  연직방향으로 
관통하여  뻗어  있는  방형단면의  홈(256)이  설치되어  있다.  이  홈(256)은  지지부재(250)의 상반부
(252)  자체에  있어서는  반경방향  바깥쪽에  개방되어  있으나,  지지부재(250)의  상반부(252)의 반경방
향  외면에는  고정나사(258)에  의하여  외측부재(260)가  고정되어  있으며  이  외측부재(260)가  상기 홈
(256)의  반경방향  외면을  피복하고  있다.  다시  지지부재(250)에는  상반부(252)의  반경방향  내측부 
및  하반부(254)를  통하여  연직방향을  관통하여  뻗어있는  홈(256)이  설치되어  있다.  이  홈(262)은 상
기  홈(256)의  사각형  단면보다도  조금작은  사각형  단면을  가지며,  지지부재(250)의  상반부(252)에 
있어서  반경방향으로  상기  홈(256)으로  직접으로  계속하여,  하반부(254)에  있어서  반경방향 바깥쪽
에  개방되어  있다.  또  지지부재(242)의  상반부(252)에  있어서는  상단부를  제하고  상기  홈(262)과 동
일한  폭으로  이  홈(262)에서  지지부재(250)의  반경방향  내측단까지  뻗어있는  홈(264)이  설치되어 있
다.  따라서,  상기  상반부(252)에  있어서는  그  상단부를  제하고  지지부재(250)는  홈(264,262  및 25
6)에 의해서 반경방향 내측단으로부터 반경방향 외측단까지 연속하여 개구하고 있다.

한편,  제15도  및  제17도에  표시한바와  같이  지지부재(250)의  하반부(254)의  하단부에  있어서는 하반
부(254)의  반경방향  외면에  고정나사(266)에  의해서  외측부재(268)가  고정되어  있으며,  이 외측부재
(268)가 상기 홈(262)의 반경방향의 외면을 피복하고 있다.

제15도에  있어서  지지부재(250)의  상반부(252)에  설치된  홈(256)에는  이  홈(256)의  단면형상으로 대
응한  사각형  단면을  가진  각주(270)가  연직방향으로  슬라이딩이  자유로이  장착되어  있다.  이 각주
(270)의  하단에는  접시스프링(272)을  협지한  2장의  판부재(274,276)를  통하여  각주(278)가  고정되어 
있다.  이  각주(278)에는  하방으로  개방된  원형단면의  구멍(280)이  설치되어  이  구멍(280)의 상단으
로부터  상방에  각주(278)를  관통하여  뻗어있는  상기  구멍(280)보다도  조금  소경의  구멍(282)이 설치
되어  있다.  또  접시스프링(272)  및  이것을  협지하는  2매의  판부재(274,276)에도,  상기  구멍(282)과 
정합하는  관통공(284)이  설치되어  있다.  그리고  각주(278)에  설치되어  있는  상기  구멍(280)의 상단
에  두부가  위치하는  고정나사(286)가  상기  구멍(282,284)을  통하여  상기  각주(270)의  하단부에 형성
되어  있는  나사구멍(288)에  나사맞춤되어서  이것에  의해서  각주(270)의  하단에  접시스프링(272)를 
협지한  2매의  판부재(274,276)  및  각주(278)가  고정되어  있다.  접시스프링(272)를  협지한  2맹의 판
부재(274,278)  및  각주(278)는  각주(270)의  단면외형과  동일한  단면외형을  가지고  각주(270)와 동시
에 홈(256)내를 연직방향으로 슬라이딩할 수가 있다.

또  각주(270)에  설치되어  있는  상기  구멍(280)의  하단에는  환상의  상부에  말아넣는  공구(300)의 상
단이  고정되어  있다.  즉  상기구멍(280)의  내면에  형성되어  있는  견부의  상부에  말아넣는 공구(300)
의  상단을  맞닿는  동시에,  상부에  말아넣는  공구(300)의  외주면에  형성되어  있는  견부에  맞닿는 고
정부재(302)를  각주(278)의  하단에  고정하므로서  구멍(280)의  하단에  상부  말아넣는  공구(300)의 상
단이  고정되어  있다.  이  상부  말아넣는  공구(300)내에는  상부  맨드레일부재(304)가  연직방향으로 슬
라이딩  자유로이  장착되어  있다.  상부  맨드레일부재(304)의  상단과  상기  고정나사(286)의  두부와의 
사이에는  상부  맨드레일부재(304)를  연직방향하방에  탄성적으로  편기하는  스피링부재(306)이 개재되
어  있다.  상부  맨드레일부재(304)의  연직방향하방으로의  이동은,  그상단에  형성된  프랜지부의 하면
이  상부에  말아넣는  공구(300)의  상단면에  맞닿으므로서  제한이  된다.  상부  맨드레일부재(304)에는 
연직방향으로  뻗어있는  스롯(308)이  설치되어  그  스롯(308)에는  상부  말아넣은  공구(300)를 관통하
여 뻗어있는 양단이 각주(278)에 고정되어 있는 수평핀(310)이 삽통되어 있다.

수평핀(310)은  각주(278)  및  상부  말아넣는  공구(300)에  대하여  상부  맨드레일부재(304)가  스프링 
부재(306)의  탄성  편기작용을  버티면서  연  직방향  상방에  소정범위에  걸쳐서  상대적으로  이동하는 
것을  허용하는  동시에  각주(278)에  대하여  상부  말아넣는  공구(300)  및  상부  맨드레일부재(304)이 
연직  방향으로  뻗어있는  중심축선을  중심으로  하여  상대적으로  회전하는  것을  저지한다.  다른쪽, 상
기  각주(270)의  상단부에는  수평방향으로  뻗어있는  축(312)이  고  정되어  이  축(312)의  내측 돌출단
부에  상기  제1의  환상캠블록(224)이  설치된  환상캠홈(226)에  수용된  종동  로울러(314)가  호전 자유
로이  장착되어  있다.  이와같이  하여  회전지지체(220)가  소정방향으로  회전할때에  각주(270),따라서 
그하단에위치할  상부말아넣는공구(300)  및  상부  맨드레일부재(304)는  환상캠홈(266)  에  의해서 규정
되는 궤적에 따라서 연직방향으로 승강하는 것이 양해가 될 것이다.

제15도,  제16도,  및  제18도에  있어서,  지지부재(250)의  상반부(252)의  반경방향  외면에  고정된  상기 
외측부재(250)의  외면에는,  가로  방향으로  소정간격  떨어져서  연직방향으로  뻗어있는  1쌍의 안내부
재(316)가  고정도어  있고,  이  1쌍의  안내부재(316)  사이에  연직방향으로  뻗어있는  안내홈(318)이 설
정되어  있다.  그리고,  이  안내홈(318)에  가늘고  긴  활동판(320)이  연직방향으로  슬라이딩  자유로이 
장착되어  있다.  외측부재(260)  및  1쌍의  안내부재(316)의  하단을  넘어서  하방에  돌출하는 활동판
(320)의  하단  내측면에는  합성고무등의  유연한  재료로부터  이루어진  압압부재(322)가  접합되어 
있다.  다른쪽  활동판(320)의  하단부  외면에는  거기서  다시  연직방향  상방으로  뻗어있는 판부재(32
4)가  고정되어  있고,  이  판부재(324)의  상단부에  수평방향으로  뻗어있는  축(326)이  고정되어  있다. 
그리고  이  축(326)의  내측  돌출단부에는  상기  제2의  환상캠블록(228)에  설치된  환상캠홈(230)에 수
용된  종동로울러(328)이  회전  자유로이  장착되어  있다.  이와같이  하여  회전지지체(220)가 소정방향
으로  회전할때에  활동판(320)은  환상캠홈(230)에  의해서  규정되는  궤적에  따라서  연직방향으로 승강
하는 것이 양해된다.

제15도  및  제17도에  있어서,  지지부재(258)의  하반부(254)의  반경방향  외면으로  고정된 외측부재
(268)에는,  연직방향으로  관통하는  원형단면의  구멍(330)이  설치되어  있다.  이  구멍(330)에는 상단
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부  및  하단부를  제한  주부를  상기  구멍(330)의  원형단면에  대응한  원형단면으로  한  하부 맨드레일부
재(332)가  그  축선을  중심으로  하여  회전하는  것은  할  수  없으나  연직방향으로  슬라이딩  자유로이 
장착되어  있다.  하부  맨드레일부재(232)의  하단부는,  외측부재(268)의  하단을  넘어서  하방으로 돌출
되어  있으며,  이  돌출부에  수평방향으로  뻗어있는  축(334)이  고정되어  있다.  그리고  이  축(334)의 
외축  돌출단부에는  상기  제4의  환상캠블록(238)에  설치된  환상캠홈(242)에  수용된 종동로울러(336)
가  회전  자유로이  장착되어  있다.  이와같이  하여  회전지지체(220)이  소정방향으로  회전할때에  하부 
맨드레일부재(130)은  환상캠홈(242)에  의해서  규정되는  궤적에  따라서  연직방향으로  승강되는  것이 
양해된다.  또  이  하부  맨드레일부재(332)는,  상기  상부  맨드레일부재(304)에  대한  연직방향으로 정
합  위치하여,  상부  맨드레일부재(304)와  협동한다.  상기  외측부재(268)에는  그  상면에  환상의  하부 
말아넣는  공구(338)가  고정되어  있다.  즉  상기  구멍(330)의  주위,  따라서  상기  하부 맨드레일부재
(332)의  주위에  위치하는  하부  말아놓는  공구(338)는  상기  상부  말아넣는  공구(300)에  대하여 연직
방향으로  정합하여  위치하고  상부  말아넣는  공구(300)와  협동한다.  다시  상기  외측부재(268)에는  그 
외면상 단부에 용기뚜껑을 받아넣는 용기뚜껑을 받아넣는 포킷(340)이 설치되어 있다.

제15도에  있어서  인장링  성형  및  결합유닛(244)은  햄머수단(342)을  구비하고  있다.  즉  이 햄머수단
(342)은  상기  각주(270)의  연직방향  중간부에  반경방향으로  관통한  개구(344)에  있어서  양단이 각주
(270)에  고정된  제15도의  수직방향으로  뻗어있는  핀(346)에  의해서  추착되어  있다.  이  핀(346)에는 
대략  L자상의  아암(384)이  선회  자유로이  장착되어,  이  아암(348)의  선단부는  상기  외측부재(260)에 
설치된  개구(350)  및  상기  활동판(320)에  설치된  개구(352)를  통하여  바깥쪽에  돌출되어 있다(제18
도  참조).  더욱  아암(348)의  선단부에는  거기서부터  다시  돌출하는  연결부재(354)가  고정나사 (35
6)에  의해  고정되어,  이  연결부재(354)에  햄머공구(358)이  장착되어  있다.  이  경우, 연결부재(354)
에  대한  햄머공구(358)의  장착은  다음과  같이  행하여  진다.  연결부재(354)의  선단부에  관통공이 설
치되어, 이 관통공을 통하여 양단부에 나사가 설치되어 있는 연결봉(360)이 뻗어서 설치되어 
있으며,  이  연결봉(360)의  일단부가  햄머공구(358)에  나사맞춤되어  연결부재(354)의  외면을  넘어서 
돌출하는  타단부에  고정너트(362)가  나사  맞춤되어서,  햄머공구(358)이  연결부재(354)에  장착이 된
다.  연결부재(354)와  햄머공구(358)의  상호간에  대향하는  면에는  오목부가  설치되어  있으며  이 오목
부에  의해서  규정되는  공간에는  상기  연결봉(360)이  관통하여  복수매의  접시스프링(364)이  수용되어 
있다.  이  접시스프링(364)은  후술하는  바와같이  햄머공구(358)의  선단이  용기뚜껑의  찢어내는 탭편
의  자유단부를  타격하여  이것을  가압할때의  충격을  탄성적으로  완충한다.  다른쪽,  상기  아암(348)의 
후단부는, 지지부재(250)에 설치한 홈(262,264)내에 돌출하고 있다. 그리고 아암(348)의 
후단부에는,  연결레버(366)의  일단이  선회  자유로이  연결되어  있다.  연결레버(366)의  타단에는, 활
동레버(368)의  상단에  선회  자유로이  연결되어  있다.  이  활동레버(368)는  제15도  및  제17도에 표시
한바와 같이 지지부재(250)에 설치한홈(262)에 연직방향으로 슬라이딩 자유로이 장착되어 있다.

즉,  활동레버(368)의  하단부는  지지부재(250)의  하단을  넘어서  하방으로  돌출하여  있으며,  거기에 
수평방향으로  뻗어있는  축(370)이  고정되어,  이  축(370)의  내측  돌출단에  상기  제3의 환상캠블록
(236)이  설치된  환상캠홈(240)에  수용된  종동로울러(372)이  회전  자유로이  장착되어  있다.  이와같이 
하여  회전지지체(220)가  소정방향으로  회전할때에,  활동레버(368)는  환상캠홈(240)에  의해서  규정된 
궤적에  따라서  연직방향으로  승강하는  것이  양해가  될  것이다.  이  경우,  활돌레버(268)가 상승할때
에는  아암(348)이  핀(346)을  중심으로  한  반시계방향으로  선회하고  반대로  활동레버(366)가 하강한
때에는  아암(348)이  핀(346)을  중심으로  하여  시계향으로  선회한다(제15도  참조).  또한  이와같이 활
동레버(368)가  상승하여  아암(348)이  핀(346)을  중심으로  하여  반시계방향으로  선회하면, 햄머공구
(358)의  선단은  상기  활동판(320)의  하단에  설치되어  있는  개구(374)를  통하여  반경방향  내측에 돌
출하여 (제18도 참조), 용기뚜껑의 찢어내는 탭편의 자유단부에 작용한다.

제19도는  상술한바와같이  회전지지체(220)가  1회전할때에  각각  승강동작하는  인장링  성형  및 결합유
닛(244)에 있어서, 각주(270)(이것에 장착된 상부말아넣는 공구(300)  및 상부 
맨드레일부재(304))와,  하부  맨드레일부재(334)와  활동판(320)과,  햄머수단(342)의 활동레버(368)와
의  각각  승강궤적을  표시한  것이다.  또한  제19도에  있어서  외전각도  0도  및  360도는  제2도에  표시한 
인장힝 성형 및 결합수단(16)의 전성형체 수역 C에 대응한다.

다음에  19도와  동시에  제20도를  참조하면서  인장링  성형  및  결합유닛(244)의  작용에  대하여 설명한
다.

제20도에  있어서  전성형체  공급수단(12)의  간직구(376a,376b)의  선단에  간직되어  있는 전성형체
(378)가  전성형체  수역  C에  도달하는  것과  같이하여  인장링  성형  및  결합유닛(244)를  구성하는  상부 
맨드레일부재(304)  및  하부  맨드레일부재(332)의중심축선이  전성형제  수역  C에  도달한다.  이  경우 
전성형체  수역  C보다도  상류측에  있어서는  상부  맨드레이부재(304)의  하단과  하부 맨드레일부재
(332)의  상단과의  사이에는  충분한  간격이  존재하여  상부  맨드래일부재(304)의  하단  및  하부 맨드레
일부재(332)의  상단은,  각각  간직구(376a)  또는  (376b)에  의해서  전성형체  수역  C에  반송되어  있는 
전성형체(378)보다도  상방  또는  하방에  위치하고  있다.  상부  맨드레이부재(304)는  제  20도에 표시한
바와  같이,  원주상의  주부(380)와  하방에  향하여  점차  앞이  가늘게  된  대략  원추상의  하단부(382)를 
가지며,  또  하부  맨드레일부재(332)은  원주상의  주부(384)와  상방으로  향하여  점차  앞이  가늘게  된 
대략  원추상의  상단(386)을  가지고  있다.  그리고,  상부  맨드레일부재(304)의  주부(380)의  외경과 하
부  맨드레일부재(332)와  주부(384)의  외경과는  사실상  동일하다.  더욱  상부  맨드레일부재(304)의 하
단부(382)와  하부  맨드레일부재(332)의  상단부(386)와는,  각가  타방을  완전히  받아들이는  상보적 절
결부(388,  390)가  설치되어  있으며,  상부  맨드레일부재(304)의  하단부(382)와  하부 맨드레일부재
(332)의  상단부(386)을  충분히  조합시키면,  제20도의  좌단부에  표시한  바와  같이  상부 맨드레일부재
(304)의  주부(380)와  하부  맨드레일부재(332)의  주부(384)등이  맞닿아므로서  이들이  실질상  연속된 
원주상의 연직 맨드레일(392)를 구성한다.

그런데  제19도로부터  명백한바와  같이  제20도에  실선으로  표시한  위치에서  화살표방향으로  상부 맨
드레일부재(304)  및  하부  맨드레일부재(332)가  선회하여  전성형체  수역  C에  도달할때에는 각주(27
0)가  하강하여  상부  맨드레일부재(304)가  하강하는  동시에  제21도에  표시한바와  같이  상부 맨드레일
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부재(304)의  하단부(382)  및  하부  맨드래일부재(332)의  상단부(386)는  각각  때를  맞추어  전성형체 
수역  C에  도달한  전성형체(378)내에  상방  및  하방으로부터  삽입되어,  상호간  부분적으로  조합이 된
다.  다음,  전성형체  수역  C로부터  간직구(376a,  376b)는  화살표방향으로  선회하고,  상부 맨드레일부
재(304)  및  하부  맨드레일부재(332)는  화살표방향으로  선회한다.  따라서  이때  간직구(376a,  376b)와 
상부  맨드레일부재(304)  및  하부  맨드레일부재(332)는  점차  멀어지나  이때  전성형체(378)는  상호간 
부분적으로  조합된  상부  맨드레일부재(304)의  하단부(382)와  하부  맨드레일부재(332)의 상단부(38
6)와의  주위에  존재하므로서  전성형체(378)를  예컨대  자기적으로  흡착  간직하고  있던  간직구(376a, 
376b)의  선단으로부터  이탈하여  상부  맨드레일부재(204)  및  하부  맨드레일부재(332)로  받아진다. 상
부  맨드레일부재(304)는  전성형체  수역  C로부터  화살표방향으로  선회할때에는  각주(270)가  다시 약
간  하강하여  상부  맨드레일부재(304)를  더욱  약간  하강하는  동시에,  하부  맨드레일부재(332)가  다시 
약간  상승하여  제20도의  좌단부에  도시하는  바와같이  상부  맨드레일부재(304)의  하단부(382)와  하부 
맨드레일부재(332)의  상단부(386)가  충분히  조합이  되어서  실질상  연속한  원주상의  연직 맨드레일
(392)를구성하고 전성형체(378)와 이 연직맨드레일(392)의 주위에 끼워져 있는 상태로 된다.

상술한바와  같이  전성형체  공급수단(12)으로부터  인장링  성형  및  결합유닛(244)의  연직 맨들레일
(392)에  전성형체(378)가  받아넘긴후,  인장링  성형  및  결합유닛(244)이  다시  선회를  계속하며, 전성
형체  수역  C로부터  대략  25도의  각도  위치가  되면  제19도로부터  명백한바와  같이  각주(270)가  다시 
하강을  개시하며,  전성형체  수역  C로부터  대략  45도의  각도위치까지  각주(27)의  하강이  간직된다. 
이와같은  각주(270)의  하강에  있어서  상부  맨드레일부재(304)는  그  하단부(382)가  승강되지  않는 하
부  맨드레일부재(332)의  상단부(386)에  충분히  조합되어  있기때문에  항강할  수  없으며  따라서 스프
링부재(306)의  탄성편기작용을  버티면서  각주(270)에  대하여  상대적으로  상승한다.  다른쪽,  상부 말
아넣는  공구(300)는  각주  270)와  동시에  하강하여  이것에  의하여  상부  말아넣는  공구(300)의  하면 
내주연부가  연직  맨드레일(392)에  끼워넣어진  전성형체(378)의  상연에  맞닿아서,  전성형체(378)를 
연직맨드레일(392)에  따라서  하강시킨다.  상부  말아넣는  공구(300)가  소정위치까지  하강하면  이것에 
의해서  하강한  전성형체(378)의  하연이  하부  말아넣는  공구(338)의  상면  주연부에  맞닿아서,  이 시
점에  상부  말아넣는  공구(300)의  하강이  종료된다.  따라서  이와같은  상부  말아넣는  공구(300)의 하
강에  의해서  상부  말아넣는  공구(300)와  하부  말아넣는  공구(338)와의  사이에  있어서 전성형체(37
8)이 실질상 변화하는 것은 아니다.

다음에  인장링  성형  및  결합유닛(244)이  대략  20도의  각도범위에  걸쳐서  선회할때,  즉  상기 전성형
체  수역  C에서  보아서  대략  45도의  각도위치로부터  대략  65도의  각도위치까지  선회할때에는 각주
(270)가  상승하고  또  상부  말아넣는  공구(300)도  원위치로  복귀한다.  이때  상부 맨드레일부재(304)
는  스프링부재(306)의  탄성편기작용에  의해서  각주(270)에  대하여  상대적으로  하강하나  하부 맨드레
일부재(332)에  대하여는  승강하지  않는다.  또  하연이  하부  말아넣는  공구(338)의  상면내  주연부에 
맞닿는  위치까지  하강한  전성형체(378)는,  상부  말아넣는  공구(300)에  부수하여  상승함이  없이  그 
위치에 간직된다.

인장링  성형  및  결합유닛(244)이  다시  선회를  계속하여  상기  전성형체  수역  C로부터  대략  80도의 각
도  위치에  도달하면,  인장링  성형  및  결합유닛(244)은  제2도에  표시한바와  같이  용기뚜껑  수역  E에 
도달한다.  그리고,  이  용기뚜껑  수역  E에  있어서는  용기뚜껑  공급수단(14)에  의해서  반송된 용기뚜
껑(394)이  인장링  성형  및  결합유닛(244)에  있어서  외측부재(268)의  외면상단부에  설치된 용기뚜껑
을  받아넣는  포킷(341)에  받아넘긴다.  즉  용기뚜껑을  받아넣는  포킷(340)은  제22도에  표시된 바와같
이  인장링  성형  및  결합유닛(244)에  있어서  외측부재(268)의  외부상단면에  설치되어  있다.  이 포킷
(340)은  용기뚜껑(394)의  스커어트벽(396)의  외형에  대응한  형상을  가진  대략  원형으로  구성되어, 
그  반경방향  깊이는  스커어트벽(396)의  높이의  대략  반분이다.  이  포깃(340)의  연직방향  대략 중간
부에  있어서  외측부재(268)에는  둘레방향으로  관통하여  뻗어있는  홈(398)이  설치되어  있다. 포킷
(340)에  계속되어  있는  이홈(398)의  반경방향  깊이는,  포킷(340)의  반경방향  깊이보다도  상당히 크
게  설정된다.  다른쪽  인장링  성형  및  결합수단(208)에는,  외측부재(268)의  이동경로에  따라서 뻗어
있는  정지안내레일(400)이  배설되어  있다.  이  정지안내레일(400)은  도시하지  않는  지지다리에 의해
서  지지되어,  인장링  성형  및  결합유닛(244)의  화살표방향으로  보아서  용기뚜껑  수역  E로부터 용기
뚜껑  배출역  H까지  뻗어있다(제2도  참조).  정지안내레일(400)의  내면(402)은  외측부재(268)의 외면
에  대하여  소정의  간격,  즉  용기뚜껑(394)의  스커어트벽(396)의  높이의  대략  반분의  간격을  두고 위
치결정이  된다.  그런데  안장링  성형  및  결합유닛(244)이  용기뚜껑  수역  E에  도달하면  이것과 때맞추
어  용기뚜껑  공급수단(14)에  있어서  회전반송반(도시하지  않음)의  외주에  고정되어  있는  용기뚜껑을 
받아들이는  블록(도시하지  않음)이  용기뚜껑이  수역  E에  도달한다.  이때  인장링  성형  및 결합유닛
(244)에  있어서  외측부재(268)의  외면과  용기뚜껑을  받아들이는  불록의  외면등이  상호로  근접하여 
대향한다.   

그리고  일부가  용기뚜껑을  받아들이는  블록의  포킷(도시하지  않음)에  수용되어  있는 용기뚜껑(394)
의  일부(즉  스커어트벽(396)의  하단부가  외측부재(268)의  포킷(340)에  삽입된다.  이  시점에  있어서 
용기뚜껑  공급수단(14)에  배설되어  있는  정지안내레일(404)의  하류단부가  외측부재(268)에  설치되어 
있는  홈(398)의  심부에  위치한다.  정지안내레일(404)의  하류단부는  제22도에  표시한바와같이 그것보
다  상류측의  부분에  비하여  두께  및  높이가  감소되어  있고,  홈(398)의  심부에  위치결정이  된다. 다
른쪽,  인장링  성형  및  결합수단(208)이  배설되어  있는  정지안내레일(400)의  상류단은  용기뚜껑을 받
아들이는  블록에  설치된  홈의  심부에  위치결정이  된다(도시하지  않음).  따라서  외측부재(268)가 용
기뚜껑  수역  E로부터  화살표방향으로  선회하여  용기뚜껑을  받아들이는  블록이  용기뚜껑  수역 E로부
터  화살표  방향으로  선회하면,  외측부재(268)의  용기뚜껑  받아들이는  블록이  상호로  떨어질때에는 
용기뚜껑(394)은  정지안내레일(404)에  의한  구속으로부터  해제되어  용기뚜껑  받아들이는  블록의 포
킷에서 이탈되는 동시에 정지안내레일(400)에 의해서 외측부재(218)의 포킷(340)에 구속된다.

이와같이  하여  외측부재(268)의  포킷(340)에  받아들여진  용기뚜껑(394)은  제22도에  표시한바와  같이 
그  전면벽(406)을  반경방향  바깥쪽으로  향하여  또는  찢어내는  탭편(408)은  그  기부(410)가 외측부재
(268)에  따라서  반경방향  내측에  뻗어나서  자유단부(412)가  기부(410)로부터  연직방향  위쪽으로 뻗
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어있다.  따라서  찢어내는  탭편(408)의  자유단부(412)는  연지  맨드레일(392)에  끼워져  있는 전성형체
(378)의  반경방향으로  보아서  외측에  위치하는  부분의  외측에  중합된  상태에  위치결정이된다.  또 찢
어내는  탭편(408)의  기부(410)와  자유단부(412)의  경계부는  전성형체(378)의  하연과  대략  동일의 높
이에  위치하여  자유단부(412)의  돌출길이는  전성형체(378)의  폭보다도  약간  작기때문에 자유단부
(412)의  단연은  전성형체(378)의  상연보다도  약간  낮은  위치에  위치결정이  된다.  인장링  성형  및 결
합유닛(244)이  화살표방향으로  선회를  계속하여  외측부재(268)가  용기뚜껑  수역  E로터 화살펴방향으
로  반송되면  포킷(340)에  받아넣어진  용기뚜껑(394)은  외측부재(268)와  동시에  화살표방향으로 반송
된다.  그리고  이  반송에  있어서  용기뚜껑(394)은  외측부재(268)에  대하여  상술한  바와  같은  상태로 
간직된다.  또  외측부재(268)가  화살표방향으로  선회하는  것에  기인하여  용기뚜껑(394)에  작용하는 
원심력에  의해서  용기뚜껑(394)은  포킷(340)으로부터  반대방향  바깥쪽에  이탈하려고  하나  이것은 정
지안내레일(400)에 의해서 지지된다.

인장링  성형  및  결합유닛(244)이  용기뚜껑  수역  E으로  부터  화살표방향에  대략  45도의  각도범위에 
걸쳐서  선활할  때에는  제19도에  표시한바와  같이  활동판(320)이  하강한다.  이  활동판(320)의  하강에 
따라서,  활동판(320)은  제15도  및  제18도에  표시한  비작용위치에서  제23도  및  제24도에  표시한  작용 
위치에  위치결정된다.  즉  제23도  및  제  24도에  있어서  활동판(320)이  작용위치에  하강하면 활동판
(320)의  하단은  외측부재(268)의  포킷(340)에  수용되어  있는  용기뚜껑(394)의  최상위부를  넘어서 그
것보다도  하방으로  되며,  용기뚜껑(394)의  전면벽(406)의  상반부에  대향하여  위치한다.  이결과, 활
동판(320)의  하단  내측면에  접합되어  있는  합성고무  등의  유연한  재료로  이루어진  압압부재(322)가 
용기뚜껑(394)의 전면벽(406)의 외면 상반부에 압압 부착된다.

다시  제19도에  표시한바와  같이  제23도  및  제24도에  표시한  작용위치에  하강한  활동판(320)은 인장
링  성형  및  결합유닛(244)이  전성형체  수역  C에서  보아  대략  200도의  각도위로  될때까지  작용위치에 
간직이  되어  계속된다.  그리고  이  각도위치에서  대략  60도의  각도범위에  걸쳐서  인장링  성형  및 결
합유닛(244)이  선회한때에  활동판(320)은  상승하여  제23도  및  제24도에  표시한  작용위치에서  제15도 
및 제18도에 표시한 비작용위치에 복귀된다.

다른쪽  제19도에  표시한  바와  같이  인장링  성형  및  결합유닛(244)이  만곡역  F(제2도  참조)를  통하는 
사이  이외에는  햄머수단(342)의  활동레버(368)는  각주(270)의  승강에  대응하여  전혀  마찬가지로 승
강한다.  따라서  햄머수단(342)은  아암(348)이  핀(346)을  중심하여  선회하는  일은  없다.  그러나, 인
장링  성형  및  결합유닛(244)이  만곡역  F를  통하는  사이에는  각구(270)는  승강되지  않으나 햄머수단
(342)의  활동레버(368)는  상승하고  다음에  하강한다.  즉  인장링  성형  및  결합유닛(244)이  전성형체 
수역  C에서  보아서  대략  100도의  각도위치에서  대략  135도의  각도위치까지  선회하는  사이에는 활동
레버(368)는  상승되어,  다음에  전성형체  수역  C에서  보아서  대략  135도의  각도위치에서  대략 170도
의  각도위치까지  선회하는  사이에는,  활동레버(368)는  원위치까지  하강한다.  제15도,  제23도와  비교 
참조하면  명백한것과  같이  햄머수단(342)의  활동레버(368)가  상승하면  아암(348)이  핀(346)을 중심
으로  하여  반시계방향으로  선회한다(제15도  참조).  그리고,  인장링  성형  및  결합유닛(244)이 전성형
체  수역   C에서  보면  대략  135도의  각도위치가  되면,  아암(348)은  활동레버(368)의  상승에  의해서 
제23도  및  제24도에  표시한  위치까지  선회한다.  이  결과,  아암(348)의  선단에  정착되어  있는 햄머공
구(358)의  선단부는,  활동판(320)의  하단부에  설치되어  있는  개구(374)를  통하여  반경방향  내측에 
돌출하여  용기뚜껑(394)의  찢어내는  탭편(408)의  자유단부(412)  및  전성형체(378)를  타격하여  연직 
맨드레일(392)을 압압부한다.

따라서  햄머공구(358)의  선단  측  타격면은  연직  맨드레일(392)의  외주면의  곡율에  대응한  곡율의 호
상면에  형성되어  있다.  이때문에  햄머공구(358)의  상기  타격에  의해서  그것까지는  평탄하였던 용기
뚜껑(394)의  찢어내는  탭편(408)의  자유단부(412)가  연직  맨드레일(392)의  외주면의  곡율과  실질상 
동일한  곡율,  다라서  전성형체(378)의  외면의  곡율(장수  길이방향  곡율)과  실질상  동일한  곡율로 폭
방향으로  만곡되며  그리고  그의  폭방향  전체에  걸쳐진  전성형체(378)의  외면에  충분히  긴밀하게   중
합한다.  그런후,  인장링  성형  및  결합유닛(244)이  전성형체  수역(C)에서  보아  대략  135도의 각도위
치로  부터  170도의  각도위치까지  선회하여,  이  사이에  활동레버(368)가  하강하면,  아암(348)은 핀
(346)을  중심으로  하여  시계방향으로  선회하여(제23도  참조),  제23도  및  제24도에표시한 타격위치에
서 제15도에 표시한 위치로 복귀된다.

인장링  성형  및  결합유닛(244)이  상기  만곡역(F)을  통과한후,  인장링  성형  결합역  G을  통과하는 사
이에,  즉  전성형체  수역  C에서  보아서  대략  180도의  각도위치에서  대략  210도의  각도위치까지 범위
를  선회할  사이에는  (제2도  참조),  상부  말아넣는  공구(300)와  하부  말아넣는  공구(338)와의  협동에 
의해서,  전성형체(378)가  인장링에  성형되는  동시에  이  인장링이  용기뚜껑(394)의  찢어내는 탭편
(408)의  자유단부(412)에  말아넣어  연결시킨다(제1도  참조).  즉  전성형체(378)의  상연부는,  대략 원
호상으로  말아넣을때에  찢어내는  탭편(408)의  자유단부(210)를  위요하고,  전성형체(378)의  상연부는 
말아넣는  진행에  따라서  찢어내는  탭편(404)의  자유단부(412)도  이것과  같이  말아넣어  진다. 이와같
이  하여,  전성형체(378)가  대략  원형  단면  형상을  가진  인장링으로  말아  넣어지는  동시에  이 인장링
이 찢어내는 탭편(408)의 자유단부(412)에 말아넣어서 연결된다.

인장링  성형  및  결합유닛(244)이  상기  인장링  성형  및  결합역  G을  통하여  전성형체  수역   C에서 보
아서  대략  210도의  각주위치에서  대략  260도의  각도위치에서  선회하는  사이에는  (제2도  참조), 제19
도에서  명백한바와  같이  각주(270)가  상승하여  상부  말아넣는  공구(300)가  제15도에  표시한  위치로 
복귀된다.  이와같은  각주(270)의  상승의  초기에  있어서는  상부  맨드레일부재(304)는 스프링부재
(306)의  탄성  편기작용에  의해서  각주(270)에  대하여  상대적으로  하강하나  상부 맨드레일부재(304)
의  상단에  형성되어  있는  프랜지의  하면이  상부  말아넣는  공구(300)의  상단면에  맞닿았을때의 시점
에서의  후에  있어서는  각주(270)의  상승에  수반하여  상부  말아넣는  공구(300)  와  동시에  상승하고, 
그  성형된  인장링에서  상방으로  이탈하여  제15도에서  표시한  위치로  복귀한다.  또  인장링  성형  및 
결합유닛(244)이  전성형체  수역  C에서  대략  210도의  각도위치에서  대략  260도의  각도위치로  선회할 
때에는  하부  맨드레일부재(332)가  하강하여  하부  맨드레일부재(332)도  성형된  인장링에서  하방으로 
이탈하여  제15도에  표시한  위치에  복귀한다.  이와같이  하여  인장링  성형  및  결합유닛(244)은 제15도
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에  표시한  상태로  복귀한다.  또한  인장링  성형  및  결합유닛(244)은  인장링이  결합된 용기뚜겅(394)
을 유지한다.

인장링  성형  및  결합유닛(244)은  다시  선회를  계속하여  전성형체  수역  C에서  보아서  대략  280도의 
각도위치가 되면 배출력 H에 도달한다(제2도 참조).

다음에  본  발명장치의  요부인  용기뚜껑  이송수단의  실시예에  대하여  제25도  및  제26도를  참조하여 
설명한다.  제2도,  제25도  및  제26도에  표시한  바와  같이  본  발명장치에  있어서  용기뚜껑 이송수단
(414)은  인장링  성형  및  결합유닛(16)에  있어서  전성형체  공급수단(12)으로부터  공급된  전성형체와 
용기뚜껑  공급수단(14)으로부터  공급된  용기뚜껑과  맞대어서  인장링의  성형과  동시에  이  인장링을 
용기뚜껑에  결합하여  얻어진  용기뚜껑을  각각  적정하게  회수  간직하여  다음의  결합 강화수단(20)으
로  반송되도록  동작한다.  즉  본  실시예의  용기뚜껑  이송수단(414)은  실질상  연직으로  연재하는 정지
지지축(418)을  구비하여  이  지지축(418)의  주위에  베어링부재(420)을  통하여  중공원통체(422)이 회
전이  자유로이  장착되어  있다.  중공원통체(422)의  상단에는  회전반송판(424)이  고정되어  있다.  또 
중공원통체(422)는,  적의  구동원과  연결되어  회전반송반(424)을  소정의  방향으로  연속적으로 회전되
도록  구성이  된다.  회전반송반(424)의  외주에는  둘레방향으로  같은  간격으로  떨어져서  복수개의 용
기뚜껑은  받아넣는  블록(426)이  고정  배치된다.  이  블록(426)의  외면  상단부에는  제26도에 표시된바
와  같이  용기뚜껑을  받아넣는  포킷(428)이  설치되어  있다.  포킷(428)은  용기뚜껑(430)의 스커어트벽
(432)의  외형에  대응한  대략  원형으로  구성이  되며  그  반경방향  깊이는  스커어트벽(432)의  높이의 
대략  반분으로  설치되어  있다.  이  포킷(428)의  연직  방향  대략  중간부에  있어서  블록(426)에는 둘레
방향으로  관통하여  뻗어있는  홈(434)이  설치되어  있다.  포킷(428)에  계속되어  있는  이  홈(434)의 반
경방향 깊이는 포킷(428)의 반경방향 깊이보다도 상당히 크게 설정이 된다.

또한  본  실시예의  용기뚜껑  이송수단(414)은  상기  회전반송반(424)의  바깥둘레에  따라서  뻗어있는 
정지안내레일(436)을  구비하여  이  정지안내레일(436)은  지지다리(438)에  의해서  지지되어 회전반송
반(424)의  회전  방향으로  보아서  배출역  H에서  이송역  I까지  뻗어있다(제2도  참조). 정지안내레일
(436)의  내면(444)은  상반분의  간격을  두고  위치가  결정된다.  또  정지안내레일(436)의  상면(446)은 
배출역  H에위치하는  상류단부  및  이송역  I에  위치하는  하류단부를  제하고  상기  블록(426)의  상면과 
실질상 동일한 높이의 평탄면으로서 위치결정이 된다.

또,  본  실시예에  있어서는  제  25도  및  제26도에  도시한  바와같이  회전반송반(424)의  회전방향으로 
보아서  배출력  H보다도  약간  하류의  위치로부터  이송역  I까지  뻗어있는  부가적이  상부 정지안내레일
(438)도  설치되어있다.  제25도에  도시한바와  같이,  상기  정지안내레일(436)의  외면에는  간격을  두고 
복수개의  지지부재(442)(제25도에는  그중의  1개만을  도시함)가  고정되어,  이와같은  지지부재(442)의 
상면에 상부 지지안내레일(438)의 반경방향 외측부가 고정되어 있다. 

상부  정지안내레일(438)의  반경방향  내측부  하면은,  포킷(428)에  수용되어  반송되는 용기뚜껑(400)
에  결합되어  있는  인장링(452)의  곧바로  위에  위치하여  용기뚜껑(430)  및  이것에  결합된 인장링
(452)의 상방으로의 변위를 저지한다.

다음에 상술한 구성으로부터 이룬 용기뚜껑 이송수단(414)의 작용에 대하여 설명한다.

제26도에  표시한  바와  같이  회전반송반(424)의  회전에  의하여  화살표방향으로  선회하는  용기뚜껑을 
받아들이는  블록(426)은  인장링  성형  및  결합  수단(16)과  때맞추어  배출역  H에  도달한다.  배출력 H
에  있어서는  예컨대  상기  인장링  성형  및  결합수단(16)의  외측부재의  포킷과  블록(426)의 포킷(42
8)이  상호간  근접하여  대향한다.  이때  일부  (스커어트벽(432)의  하단부)가  외측부재가  포킷에 수용
되어  있는  용기뚜껑(430)의  일부(전면벽  (448)과  스커어트벽(432)의  상단부)가  블록(426)의 포킷
(428)에  삽입된다.  이  시점에  있어서  인장링  성형  및  결합수단에  배설되어  있는 정지안내레일(450)
의  하류  단부는  블록(426)에  설치된  홈(434)의  심부에  위치결정이  된다.  한편,  용기뚜껑 이송수단
(414)에  배설되어  있는  정지안내레일(436)의  상류단부는  예컨대  인장링  성형  및  결합수단의 외측부
재에  설치된  홈의  심부에  위치  결정이  된다.  따라서  이  정지안내레일(436)의  상류단부는  상기  홈의 
심부에 위치할 수 있도록 그 두께 및 높이가 감소되어 있다(제26도참조).   

이와같이  하여,  블록(426)이  배출역  H에서  소정방향으로  선회하는  동시에  인장링  성형  및 결합수단
(16)도   소정방향으로  선회하면  블록(426)과  인장링  성형  및  결합수단의  외측부재와  상호간의  서로 
반대쪽으로  떨어질때에  용기두껑(430)은  정지안내레일(450)에  의한  구속으로부터  해제되어서  상기 
외측부재로부터  이탈된다.  다음에  용기뚜껑(430)은  정지안내레일(436)에  의해서  블록(426)의 포킷
(428)에  구속되어  용기뚜껑(430)  미  이것에  결하된  인장링(452)이  블록(426)의  소정위치에  원활히 
받아넘긴다.  블록(426)에  받아넘긴  용기뚜껑(430)  및  이것에  결하된  인장링(452)은  제26도에 표시된
바와  같이  용기뚜껑(430)의  전면벽(448)을  반경방향  내방에  향하여져  찢어내는  탭편(454)의 전면벽
(454)의  자유단부(456)에  결합한  인장링(452)은  반경방향  바깥쪽으로  돌출하여  있다.  그후, 용기뚜
껑(430)  및  이것에  결합한  인장링(452)은  블록(426)의  선회에  따라서  배출역  H로부터  이송역  I에 반
송된다(제2도  참조).  이때  용기뚜껑(430)  은  제25도에표시한바와  같이  찢어내는  탭편(459)의  기부와 
찢어내는  탭편(454)의  자유단부에  결합된  인장링(452)의  반경방향  내측부가  정지안내레일(436)의 상
면에  맞닿아  지지된다.  이에  따라  용기뚜껑(430)  및  이것에  결합된  인장링(452)이  용기뚜껑(430)의 
중심축선을  중심으로하여  회동하는  것이  저지되어  이송역  I에  도달하기까지  용기뚜껑(430)의  안정된 
이송을 실현할 수가 있다. 

다음에  본  발명의  장치의  요부인  결합강화수단의  실시예에  대하여  제27도  내지  제31도를  참조하면서 
설명한다.

제27도에  있어서  결합강화수단(458)은  실질상  연직으로  연재하는  정지지지축(460)을  갖추고  이 지지
축(460)의  주위에  베어링부재(462,  464)를  통하여  회전지지체(466)가  회전  자유롭게  장착되어  있다. 
회전지지체(466)는  그  하단부에  대형입력기어(468)가  고정되고  이  대형입력기어(468)를  통하여  적의 
구동원과  연걸되며  소정의  방향으로  연속적으로  회전하도록  구성된다.  또  상기  지지축(460)에는  그 
상단부에  상부  환상캠블록(470)이  고정되며  이  상부  환상캠블록(470)의  외주면에  환상캠홀(472)이 
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설치되어 있다.

또  본  실시예의  결합강화수단(458)은  상기  회전지지체(466)의  하단부에  있어서  그  주위에 소정간격
을  떼어서  환상  정지지지판(474)이  설치되어  있다.  이  정지지판(474)은  지지각(476)에  지지되어  그 
상면에는  하부  환상캠블록(478)이  고정되어  있다.  이  하부  환상캠블록(478)의  외주연에는 환상캠
(480)이 설치되어 있다.

상기  회전지지체(466)에는  둘레방향으로  소정간격  떼어서  복수개의  결합강화유닛이  설치되어  있다. 
즉,  상기  회전지지체(466)는  그  상단부에  형성된  상부  환상플랜지(482)와  그  연직방향  중간부에 형
성된  중간  환상플랜지(484)를  지닌다.  상부  환상플랜지(482)에는  둘레방향으로  간격을  두고 복수개
의  연직방향으로  관통하는  원형단면의  구멍(486)이  설치되어  있다.  이  구멍(486)에는  그  주부의 단
면형상이  상기  구멍(486)의  원형단면과  대응하는  원형으로  된  원주(488)가  그  축선을  중심으로  하여 
회전함이  없이  연직방향으로  슬라이딩  자유로이  정착되어  있다.  이  원주(488)의  상부 환상플랜지
(482)의  하면을  넘어서  하방으로  돌출하는  하단에는  상부가압공부(490)가  고정되어  있다.  또 원주
(488)의  하단에는  원형  단면의  블라인드공이  설치되어  있으며  한편  상부가압공구(490)의  상단에는 
원주상의  연장부와  그  하방에  환상플랜지가  설치되어  상부가압공구(490)의  상다부를  원주(488)의 블
라인드  공에  삽입한다.  이  경우  상부가압공구(490)는  그  환상플랜지가  원주(488)의  하단에 나사맞춤
하는  환상고정부재(492)의  내면에  형성된  환상견부와  원주(488)의  하단면에  의해서  협지되어 고정된
다.  한편  원주(488)의  상부  환상플랜지(482)의  상면을  넘어서  상방으로  돌출하는  상단부에는 수평방
향으로  뻗어있는  축(494)이  고정되어  있다.  그리고  이  축(494)의  내측  돌출단부에는  상기  상부  환상 
캠블록(470)에  설치한  환상캠홈(472)에  수용된  종동로울러(496)가  회전  자유로이  장착되어  있다. 이
와  같이  하여  회전지지체(466)가  소정방향으로  선회할때에  원주(488)  및  이에  고정된 상부가압공구
(490)는  환상캠홈(472)에  의해서  규정되는  궤적에  따라서  연직방향으로  승강하는  것이  양해될 것이
다.

또  회전지지체(466)의  상기  중간환상플랜지(484)의  외주연에는  둘레방향으로  소정간격  떼어서 복수
개의  지지블록(498)이  고정되어  있다.  이들  지지블록(498)의  각도위치는  상부  환상플랜지(482)에 장
치되어  있는  원주(488)의  각도위치와  합치되고  있다.  이  구멍(500)에는  그  주부의  단면현상이  상기 
구멍(500)의  원형단면과  대응하는  원형으로  된  원주(502)가  그  축선을  중심으로하여  회전하지  않고 
연직방향으로 슬라이딩을 자유로이 장착되어 있다.

이  원주(502)의  상단에는  하부가압공구(504)가  고정나사(506)(제28도  참조)에  의해서  고정되어 
있다.

또한  이  하부가압공구(504)는  상기  상부가압공구(490)와  협동하도록  구성배치된다.  한편 원주(502)
의  지지블록(498)의  하면을  넘어서  하방으로  돌출하는  하단하는  수평방향으로  뻗어있는  축(508)이 
고정되어  있다.  이  축(508)의  내측  돌출단부에는  상기  하부환상캠블록(478)에  설치한 환상캠홈(48
0)에  수용된  종동로울러(510)가  회전을  자유로이  장착되어  있다.  이와같이  하여  외전지지체(466)가 
소정방향으로  선회할때에  원주(502)  및  이에  고정된  하부가압공구(504)는  환상캠홈(480)에  의해서 
규정된 궤적에 따라서 연직방향으로 승강되는 것이 양해될 것이다. 

제27도  내지  제29도에  있어서  지지블록(498)에는  그  외면에  포킷(512)에  설치되어  있다. 포킷(512)
은  용기뚜껑(514)의  스커어트벽(516)의  외형에  대응한  거의  원형으로  구성되며  그  반경방향  깊이는 
스커어트벽(516)의 높이의 거의절반으로 설정되어 있다.

이  포킷(512)의  연직방향  거의  중간부에  있어서  지지블록(498)에는  둘레방향으로  관통하여  뻗어있는 
홈(518)이  설치되어  있다.  포킷(512)에  이어져  있는  이  홈(518)으  반경방향  깊이는  포킷(512)의 반
경방향 깊이 보다도 상당히 크게 설정된다. 

또  회전지지체(466)의  중간  환상플랜지(484)의  상면에는  지지블록(498)에  각각  대응하여 안내부재
(520)가  고정되어  있다.  이  안내부재(520)는  제30도에  표시한  바와  같이  하부가압공구(504)의 반경
방향 내측에 위치 결정되어 그 외주면에는 환상홈(524)이설치되어 있다.

제28도  내지  제31도에  표시한바와  같이  본  실시예의  결합강화수단(458)은  지지각(526)에  의해서 정
지지지판(474)상에  지지된  정지안내레일(528)을  갖추고  있다.  이  정지안내레일(528)은 이송역(I)으
로부터  송출역(K)가지  (제2도참조)  상기  중간환상플랜지(484)의  외주면에  따라서  뻗어있다. 정지안
내레일(528)의  내면(530)은  상기  지지블록(498)의  외면에  대하여  소정의  간격,  즉  용기뚜껑(514)의 
스커어트벽(516)의 높이의 거의 절반의 간격을 두고 위치결정 되어 있다.

다음에 상술한 구성으로된 결합강화수단(458)의 작용에 대하여 설명한다.

 회전지지체(466)가  소정방향으로  회전하므로써  지지블록(498)은  용기뚜껑(이송수단(18)에  설치된 
용기뚜껑  수입블록과  동기하여  이송역(I)이  도달한다(제2도참조).  이송역(I)에  있어서는 지지블록
(498)의  외면과  예컨대  용기뚜껑  이송수단의  용기뚜껑  수입블록의  외면이  상호  근접하여  대향하고 
용기뚜껑 수입블록으로부터 지지블록(498)에 용기뚜껑(514) 및 이에 결합된 인장링(522)이 
수도된다.  즉  이경우  일부가  용기뚜껑  수입블록의  포킷에  수용되어  있는  용기뚜껑(514)의  일부(즉 
스커어트(516)의  하단부)가  지지블록(498)의  포킷(512)에  삽입된다.  이  시점에  있어서  용기뚜껑 이
송수단(18)에  배설되어  있는  정지안내레일(도시하지  않음)의  하류단부가  지지블록(498)에  설치되어 
있는  홈(518)의  심부에  위치한다.  한편  지지블록(498)에  배설되어있는  정지  안내레일(528)의 상유단
부는  용기뚜껑  이송수단(18)의  용기뚜껑  수입블록에  설치된  홈의  심부에  위치결정된다(도시하지 않
음).  그후  지지블록(498)이  이송역(I)으로부터  화살표방향으로  선회하고  용기뚜껑  수입블록이 이송
역(I)으로부터  화살표  방향으로  선회하면  지지블록(498)과  용기뚜껑  수입블록이  상호  떨어질때에는 
용기뚜껑(514)  및  이에  결합된  인장링(522)은  용기뚜껑  수입블록의  포킷으로부터  이탈됨과  동시에 
정지안내레일(528)에  의해서  지지블록(498)의  포킷(512)에  구속된다.  이와같이  하여 지지블록(498)
의포킷(512)에  받아들여진  용기뚜껑(514)  및  이에  결합된  인장링(522)  제28도  내지  제30도에 표시한
바와  같이  그  천면벽(532)을  반경방향으로  외방으로  향하게  하고  또한  찢어내는  탭편(534)을 최상위
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로  위치결정하고  다시  인장링(522)을  지지블록(498)의  상면상에  반경방향  내방으로  뻗어있게  한다. 
이때  인장링(522)의  선단부는  제30도에  표시한바와  같이  안내부재(520)의  외주면에  설치한 환상홈
(524)내에  위치결정되어  용기뚜겅(514)  및  이에  결합된  인장링(522)은  지지블록(498)에  대하여 소정
의 상태로 확실하게 간직된다.

이어서  지지블록(498)에  간직된  용기뚜껑(514)  및  이에  결합하는  인장링(522)은  이송역(I)으로부터 
화살표방향으로  반송된다(제2도  참조).  그리고  지지블록(498)이  가압변형역(J)을  통과할때는 원주
(488)가  하강함과  동시에  원주(502)가  상승하고  제(27도참조)  이에  의해서  원주(488)의  하단에 고정
된  상부가압공구(409)가  제  28도에  표시한  상승위치로부터  제29도에  표시한  하강위치까지  하강한다. 
이와  동시에  원주(502)의  상단에  고정된  하부가압공구(504)가  제  28도에  표시한  하강위치로부터 제
29도에  표시한  상승위치까지  상승하여  용기뚜껑(514)의  찢어내는  탭편(534)과  인장링(522)과의  상호 
말아넣는  결합부  및  그  근방이  가압변형된다(제30도  참조).  즉  제30도에서  분명한  바와같이 용기뚜
껑의  찢어내는  탭편(534)과  인장링(522)과의  상호  말아넣는  결합부는  가압변형에  의하여  눌러 찌부
러진다.  이  경우  하부가압공구(504)의  상면에  설치되어  있는  볼록부(536)와  상부가압공구(490)의 하
면에  설치되어  있는  오목부(538)와의  협동에  의해서  사이  상호  말아넣는  결합부  및  이에  연접하는 
찢어내는 탭편(534)의 일부에 반원형단면의 보강리브(540)가 형성된다.

그후  지지블록(498)에  간직된  용기뚜껑(514)  및  이에  결합하는  인장링(522)이  상기  가압변형역(J)을 
통과하면  원주(488)가  상승함과  동시에  원주(502)가  하강하고(  제27도  참조),  이에  의하여 원주
(488)의  하단에  고정된  상부강압공구(490)은  제  29도에  표시한  하강위치로부터  제28도에  표시한 상
승위치로  되돌려간다.  이와  동시에  원주(502)으  상단에  고정된  하부가압공구(504)는  제29도에 표시
한  상승위치로부터  제28도에  표시한  하강위치로  되돌려진다.  그리고  지지블록(498)에  간직된 용기뚜
껑(514)  및  이에  결합하는  인장링(522)은  송출역(K)에  반송된다(제2도  참조).  이  송출역(K)에 있어
서는  지지블록(498)에  간직된  용기뚜껑(514)  및  이에  결합된  인장링(522)은  제31도에  표시한 바와같
이  송급슈우트(542)에  보내진다.  즉  송급슈우트(542)는  투명  내지  반투명  합성수지재료로  구성되며 
용기뚜껑(514)  및  이에  결합된  인장링(522)의  이동가능한  L자상  단면의  통로(544)를  갖추고  있다. 
이  송급슈우트(542)의  상류단은  상기  송출역(K)에  위치결정되어  있다.  또  송급슈우트(542)의 상류단
에는  지지블록(498)이  송출역(K)에  도달할때  지지블록(498)에  설치된  홈(518)의  심부에 위치결정되
는  안내편(546)이  돌설되어  있다.  한편,  정지안내레일(528)은  상기  송출역(K)엣  종단되고  있다.  이 
때문에  지지블록(498)이  송출역(K)으로부터  다시  화살표  방향으로  선회할때는  용기뚜껑(514)  및 이
에  결합된  인장링(522)은  정지안내레일(528)에  의한  구속으로부터  해제되어서 지지블록(498)으로부
터  이탈되어  안내편(546)에  안내되어서  송급슈우트(542)의  통로(544)내로  도입된다.  따라서 이와같
이  송급슈우트(542)의  통로(544)에  도입된  용기뚜껑(514)  및  이에  결합된  인장링(522)은  그  자체에 
작용하는  중력  또는  도시하지  않은  수송로를  통하여  통로(544)내에  송급되는  공기류의  작용에 의해
서 소요장소(예컨대 수집상자 보관장소)까지 송급할 수가 있다.

그런데  제2도에  있어서  상술한  구성으로  된  금속제  인장링의  성형  및  결합장치에  있어서는  예컨대 
인장링  성형  및  결합수단(16)에  있어서  전성형체  수역(C)에서  전성형체를  받아낸후  용기뚜껑 수역
(E)에  도달하였을때에  용기뚜껑  공급수단(14)이  용기뚜껑  간직역(D)에서  용기뚜껑의  공급을  받지 않
을  경우  진성형체와  용기뚜껑을  맞댈  수가  없기  때문에  만곡역(F)  및  결합역(G)에서  다음과  같은 문
제가 발생한다.

즉  인장링  성형  및  결합수단(16)에  있어서  전성형체만을  받아냈을  경우  만곡역(F)   및 결합역(G)에
서는  인장링이  단독으로  성형된다.  이  경우  인장링의  단독성형에  대하여  장치자체에  문제는  생기지 
않으나  인장링  성형  및  결합수단(16)에  간직된  인장링은  배출역(H)에  있어서  용기뚜껑 이송수단(1
8)에  수도되는  일없이  그대로  잔류한다.  이  때문에  인장링  성형  및  결합  수단(16)은  인장링을 간직
한  상태로  전성형체  수역(C)  및  용기뚜껑  수역(E)에  도달하게  된다.  따라서  이와같은  경우에는 인장
링  성형  및  결합수단(16)에  있어서  이미  성형된  인장링과  전성형체와  용기뚜껑이  혼재하고 만곡역
(F)  및  결합력(G)에서는  공구에  과잉한  힘이  작용하여  이것을  파손  내지는  변형시켜  장치를 고장나
게 하는 원인으로 된다.

또  인장링  성형  및  결합수단(16)에  있어서  전성영체수역(G)에서  전성형체를  받음과  동시에  용기뚜껑 
수역(E)에서  용기뚜껑을  받은  경우에도  만곡역(F)  및  결합역(G)에서  무엇인가의  원인에  의하여 성형
된  인장링과  용기뚜껑에  결합되지  못하였을때에는  성형된  인장링에  대하여  상기과  마찬가지의 문제
가 발생한다.

또한  이  경우  용기뚜껑은  배출역(H)에  있어서  용기뚜껑  이송수단(18)  및  결합강화수단(20)으로 반송
되나  장치자체에는  하등  문제는  생기지  않는다.  그러나  이와같이  해서  얻어진  용기뚜껑은 불량품이
기 때문에 적의 검출하여 제거할 필요가 있다.

그래서  본  발명에  있어서는  상술한  장치의  고장이나  불량품의  발생을  방지하기  위하여  인장링의 성
형 및 결합을 행하는 각 수단에 대하여 감시수단과 배제수단을 부설하는 것을 특징으로 하는 
것이다.

다음에  본  발명장치의  요부인  상기  감시수단과  배제수단의  실시예에  대하여  제2도,  제32도  내지 제
36도를 참조하면서 설명한다.

제32도는 감시수단의 1실시예를 표시한 것이다.

즉  본  실시예의  감시수단은  용기뚜껑  공급수단(14)의  회전방향으로  보아  용기뚜껑  간직역(D)의 하류
에  위치하는  감시역(L)에  설치하여(제2도  참조),  인장링  성형  및  결합수단(16)에  연속적으로 공급하
는 용기뚜껑의 공급상태를 감시하기 위하여 설치된 것이다.

제32도에  있어서  참조부호  560은  용기뚜껑  공급수단(552)에  설치한  정지안내레일을  표시한  것이며 
이  정지안내레일(560)의  외면에  감시유닛(562)을  간직하기  위한  간직부재(564)가  고정되어  있다.  이 
간직부재(564)의  반경방향  내측에  돌출한  상부수평벽부(566)와  하부  수평벽부(568)에는  각각  발광 
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다이오드  등으로  된  투광소자(570)  광전지  등으로  된  수광소자(572)를  고정시켜  감시유닛(562)이 구
성되어  있다.  투광소자(570)는  용기뚜껑  공급수단(552)에  설치한  용기뚜껑  수입블록(574)의  외면과 
정지안내레일(560)의  내면과의  간극을  통하여  하방으로  빛을  투사하도록  위치결정되며  또 수광소자
(52)로부터 투사되는 빛을 수광하도록 위치결정 되어 있다.

따라서  이와  같이  구성된  감시유닛(562)은  용기뚜껑(576)이  용기뚜껑수입블록(574)에  간직되어서 투
광소자(570)와  수광소자(572)와의  사이에  위치하면  투광소자(570)로부터의  빛이  용기뚜껑(576)에 의
해서  차단되어  수광소  자(572)는  투광소자(570)로부터의  빛을  수광할  수  없게된다.  이  때문에 소정
간격을  떼어서  차례로  감시역(L)을  통과하는  용기뚜껑  수입블록(574)이  용기뚜껑(576)을  간직하고 
있을  때는  감시역(L)을  통과는  용기뚜껑(576)을  투광소자(570)으로부터의  빛을  차단하므로써 수광소
자(572)에서는  소정시간  간격으로  투광소자(570)으로부터의  빛을  단속(斷續)된다.  그러나  예컨대 용
기뚜껑  수입브록(574)의  특정한  1개가  용기뚜껑(576)을  간직하고  있지  않을  경우는  이  용기뚜껑 수
입블록(574)이  감시역(L)을  통과하여도  투광소자(570)로부터의  빛이  차단되지  않고  따라서 수광소자
(572)에서는  상기  소정시간  간격보다도  긴시간  간격에  걸쳐서  투광소자(570)으로부터의  빛의  수광이 
계속된다.  따라서  수광소자(572)에는  적당한  신호발생회로(도시하지않음)을  부설하여 수광소자(57
2)가  상기  소정시간  간격보다도  긴시간  간격에  걸쳐서  투광소자(570)로부터의  빛의  수광이  계속한때 
상기  신호발생회로가  작동하여  소정의  신호를  발생하도록  구성하면  용기뚜껑(576)의  공급차단 상태
를 용이하게 검출할 수가 있다.  

제33도  및  제34도는  배제수단의  1실시예를  표시한  것이다.  즉  본실시에의  배제수단은  전성형체 공급
수단(550)의  회전방향으로  보아  전성형체  수역(C)의  상류에  위치하는  배제역(M)에  설치하여(제2도 
참조).  인장링  성형  및  결합수단(554)에  연속적으로  공급하는  전성형체를  배제하기  위하여  설치된 
것이다.  제33도에  있어서  본  실시예의  배제수단은  전성형체  공급수단(550)에  설치한  간직구(578)의 
선단에  대하여  대향  배치한  공기류  분사노즐(580)과  수집덕트(582)로  구성되어  있다.  제  34도로 분
명한바와  같이  공기분사노즐(580)은  간직구(578)의  선단에  자기적으로  흡착  간직되는 전성형체(58
4)에  대하여  상기  간직구(578)의  반경방향  외방으로  지향토록  한다.  또  이  공기류  분사노즐(580)은 
선택적으로  개방되는  제어밸브(도시하지  않음)를  통하여  적의  압축공기원과  연통접속시킨다.  따라서 
제33도에  표시한바와같이  전성형체  공급수단(550)의  간직구(578)에  간직된  전성형체(578)  가 배제역
(M)에  도달하였을때  상기  공기류  분사노즐(584)의  제어밸브가  개방되면  노즐(580)로부터  공기류가 
분사되어서  간직구(578)의  선단에  간직되어  있는  전성형체(584)를  강제적으로  이탈하여  이것을 수집
덕트(582)에 회수 배제할 수가 있다(제34도 참조).

상술한  실시예의  감시수단과  배제수단과는  적당한  전자(電子)  제어회로(도시하지  않음)에  의하여 다
음과  같이  관계지을수가  있다.  즉  용기뚜껑  공급수단(14)의  감지역(L)에  설치한  감시수단이(제2도 
참조),  용기  뚜껑이  공급되어  있지않은  상태를  검지하여  신호발생회로에  의하여  소정의  검출신호가 
발행하였을때  이  검출신호에  의거하여  전성형체  공급수단(12)의  배제역(M)에  설치한  배제수단의 제
어밸브를  개방하므로써  인장링  성형  및  결합수단(16)에  있어서용기뚜껑  수역(E)에서  용기뚜껑 공급
수단(14)으로부터  공급되는  용기뚜껑과  맞대는  전성형체를  전성형체  수역(C)도달하기  전에  배제할 
수가  있다.  이  결과  인장링  성형  및  결합수단(16)에  대하여  그  만곡역(F)  및  결합역(G)에 전성형체
를 단독으로 공급하는 것이 방지되며 상술한 문제의 발생을 회피할 수가 있다.

제35도는  배제수단의  다른  실시예를  표시하는  것이다.  즉  본실시예의  배제수단은  인장링  성형  및 결
합수단(554)의  회피방향으로  보아  배출력(H)보다  하류에서  전성형체  수역(C)보다  상류에  위치하는 
배제역(N)에  설치하여  (제2도  참조),  용기뚜껑과  분리하여  단독으로  성형된  인장링을  배제하기 위하
여 설치하는 것이다.

제35도에  있어서  본  실시예의  배제수단은  인장링  성형  및  결합수단(554)에  설치한  외측부재(856)의 
상면에   근접배치한  간섭부재(588)와이  간섭부재(588)를  간직하는  정지지지판(590)으로  구성되어 있
다.  상기  간섭부재(58)는  정지지지판(590)의  자유단부에  설치되어  상기  외측부재(586)의  상면에 간
직되는  성형된  인장링을  인장링  성형  및  결합수단(554)의  반경방향  외방으로  낙하되도록  지향하게 
된다.  따라서  이와같이  구성한  배제수단은  인장링  성형  및  결합수단(554)의  만곡역(F)  및 결합역
(G)에  있어서  안장링(592)이  무엇인가의  원인으로  용기뚜껑과  결합하지  않고  단독으로  형성된  경우 
배제역(H)을  통과하여도  잔류는  인장링(592)을  확실하게  배제할  수가  있다.  또한  배제하는 인장링
(592)은 적의 수집용기에 수집하도록 구성하면 바람직한 것이다. 

제36도는  감시수단의  다른  실시예를  표시한  것이다.  즉  본  실시예의  감시수단은  용기뚜껑 이송수단
(556)의  회방향으로  보아  배출역(H)의  하류에  위치하는  감시역(O)에  설치하여  (제2도  참조),  인장링 
성형  및  결합수단(16)에서  인장링  성형과  동시에  용기뚜껑과의  결합이  적정하게  행해진  용기뚜껑이 
이송되어  있는지  아닌지를  감시하기  위하여  설치되는  것이다.  제36도에  있어서  참조부호  594는 용기
뚜껑  이송수단(556)에  설치한  정지안내레일을  표시한  것이며  이  정지안내레일(594)의  외면에 감시유
닛(596)을  간직하기  위한  간직부재(598)가  고정되어  있다.  이  간직부재(598)의  반경방향  내측에 돌
출한  상부  수평벽부(660)와  하부  수평벽부(602)에는  각각  발광다이오드  등으로  된  투광소자(604)와 
광전지  등으로  된  수광소자(606)를  고정시킴과  동시에  상부  수평벽부(600)에  근접스위치  등으로  된 
검출기(608)를  고정시켜서  감시유닛(596)이  구성되어  있다.  투광소자(604)는  용기뚜껑 이송수단
(556)에  설치한  용기뚜껑  수입블록(610)의  외면과  정지안내레일(594)의  내면과의  간극을  통하여 하
방으로  빛을  투사하도록  위치결정되며  또  수광소자(606)는  투광소자(604)로부터  투사되는  빛을 수광
하도록  위치결정되어  있다.  또  검출기(608)는  상기  용기뚜겅  수입블록(574)에  인접하는 정지안내레
일(594)의  상면에  대하여  여기를  통과하는  용기뚜껑(576)에  결합된  인장링(592)의  존재를 검지하도
록  위치결정되어  있다.  이  경우  상기  검출기(608)에  대응하여  정지안내레일(594)에는  검출기(608)에 
영향을 미치지 못하도록 절결부(612)가 설치되어 있다. 

따라서  이와같은  구성된  감시유닛(596)은  인장링(592)의  결합된  용기뚜껑(576)이  용기뚜껑 수입블록
(610)에  간직되어서  투광소자(604)와  수광소자(606)와이  사이에  위치하면  제32도에  표시한  실시예와 
마찬가지로  수광소자(606)에서는  소정시간  간격으로  투광소자(604)로부터의  빛의  수광이  단속되며 

37-16

89-003404



또  용기뚜껑(576)이  용기뚜껑  수입블록(610)에  간직되어  있지  않지않을  경우  수광소자(606)에서는 
상기  소정시간  간격보다도  긴시간  간격에  걸쳐서  투광소자(604)로부터의  빛의  수광이  계속된다. 한
편  검출기(608)는  상기  수광소자(606)의  검출동작과  아주  반대로  용기뚜껑(576)과  함께  도달하는 인
장링(592)이  존재할때에  검출동작을  행한다.  그래서  예컨대  인장링(592)의  결락(缺落)된 용기뚜껑
(576)이  이송되어  있을  경우  수광소자가  투광소자(604)로부터  빛을  수광하지  않을때에  본래 검출기
(608)가  검출동작하여야  될때  검출기(608)도  검출동작을  하지않게된다.  이와같은  경우에는  적의 부
설한  신호발생회로(도시하지  않음)에  의하여  장치의  운전을  정지하는  신호를  발생하고  예컨대 인장
링 성형 및 결합수단(554)에 있어서의 인장링(592)의 결락원인을 탐색하도록 하면 바람직하다.

[발명의 효과]

상술한바에서  분명한바와  같이  본  발명에  있어서는  전성형체를  상술한  구성으로  전성형체 형성수단
에 의하여 고속도로 더구나 확실하게 달성할 수가 있다.

따라서  이와같이  성형된  전성형체는  상술한  바와같이  전성형체  공급수단을  통하여  인장링  성형  및 
결합수단에  공급함과  동시에  용기뚜껑을  용기뚜껑  공급수단을  통하여  인장링의  성형  및  결합수단에 
공급하고  용기뚜껑과  함께  인장링의  성형  및  결합을  행하고  그후  용기뚜껑  이송수단을  통하여 결합
강화수단에  공급하여  인장링과  용기뚜껑과의  결합부의  가압변형을  가하므로써  저코스트로 강도적으
로 뛰어난 금속제 인장링이 달린 용기뚜껑을 양산할 수가 있다.

더우기  본  발명에  있어서는  전성형체  형성수단에  의하여  고속으로  형성되는  전성형체를  정위치로 신
속확실하게  간직하고  인장링  성형  및  결합수단에  반송할  수가  있다.  따라서  이와같이  반송된 정성형
체는  인장링  성형  및  결합수단에  공급되어  용기뚜껑  공급수단을  통하여  공급되는  용기뚜껑과  함께 
인장링의  성형  및  결합을  행하고  그후  용기뚜껑  이송수단을  통하여  결합강화수단에  공급하여 인장링
과  용기뚜껑과의  결합부의  가압변형을  가하므로써  저코스트로  강도적으로  뛰어난  금속제  인장링이 
달린 용기뚜껑을 양산할 수가 있다.

또한  본  발명에  있어서는  전성형체  형성수단에  의하여  고속도로  형성되는  전성형체를  인장링  성형 
및  결합수단으로  반송되는  타이밍에  맞추어서  상기  전성형체와  결합하는  용기뚜껑을  정위치로  신속 
확실하게  간직하고  인장링  성형  및  결합수단에  반송할  수가  있다.  따라서  이와같이  반송된 용기뚜껑
은  인장링  성형  및  결합수단에  있어서  전성형체  공급수단을  통하여  공급되는  전성형체와  함께 인장
링의  성형  및  결합을  행하고  그후  용기뚜껑  이송수단을  통하여  결합강화수단에  공급하여  인장링과 
용기뚜껑과의  결합부의  가압변형을  가하므로써  저코스트로  강도적으로  뛰어난  금속제  인장링이  달린 
용기뚜껑을 양산할 수가 있다.

더우기  본  발명에  있어서는  전성형체  공급수단으로부터  연속적으로  공급되는  전성형체와  용기뚜껑 
공급수단으로부터  연속적으로  공급되는  용기뚜껑을  소정의  타이밍과  소정의  위치관계로  확실하게 간
직하고  인장링의  성형과  동시에  이  인장링과  용기뚜껑과의  결합을  고속도로  실현할  수가  있다. 따라
서  이와같이  성형  및  결합된  용기뚜껑은  그  용기뚜껑  이송수단을  통하여  결합강화  수단에  공급하여 
인장링과  용기뚜껑과의  결합부의  가압변형을  가하므로써  저코스트로  강도적으로  뛰어난  인장링이 달
린 용기뚜껑을 양산할 수가 있다.

그리고  또  본  발명에  있어서는  전성형체  공급수단으로부터  연속적으로  공급되는  전성형체와 용기뚜
껑  공급수단으로부터  연속적으로  공급되는  용기뚜껑을  인장링  성형  및  결합수단에  의해서  소정의 타
이밍과  소정의  위치관계로  간직하면서  인장링의  성형과  동시에  이  인장링과  용기뚜껑과의  결합을 행
하고,이와같이  하여  얻어진  용기뚜껑을  다시  소정의  상태로  간직하여  인장링과  용기뚜껑과의 결합부
의  강화를  행할  수단에로의  이송을  안정  또는  고속도로  실현할  수가  있다.  따라서  이와같이 이송되
는  용기뚜껑은  결합강화수단에  공급하여  인장링과  용기뚜껑과의  결합부의  가압변형을  시도하므로써 
저렴한  값으로  강도적으로  우수한  금속제  인장부착  용기뚜껑을  양산할  수가  있다.  그리고  또  본 발
명에  있어서는  전성형체  공급수단으로부터  연속적으로  공급되는  전성형체와  용기뚜껑 공급수단으로
부터  연속적으로  공급되는  용기뚜껑을  인장링  성형  및  결합수단에  의해서  소정의  타이밍과  소정의 
위치관계로  간직하면서  인장링의  성형과  동시에  이  인장링과  용기뚜껑과의  결합을  행하고  더우기 이
와같이  하여  얻어진  용기뚜껑과  인장링과의  결합부에  대한  보강을  위한  가압변형을  안정  또는 고속
으로  실현할  수  있다.  따라서  이와같이  구성되는  결합강화수단을  구비한  인장링의  성형  및 결합장치
에 의하면 저렴한 값으로 강도적으로 우수한 금속제 인장링 부착 용기뚜껑을 양산할 수가 있다.

그리고  또  본  발명에  있어서는  용기뚜껑을  연속적으로  공급하는  용기뚜껑  공급수단에  감시역을 설치
하여  여기에  용기뚜껑의  감시수단을  배치하고,  한편  전성형체를  연속적으로  공급하는  전성형체 공급
수단에  배체역을  설치하여  여기에  전성형체의  배제수단을  배치하므로써  인장링  성형  및  결합수단에 
대한  용기뚜껑의  공급차단때에  이것과  대응하여  공급되는  전성형체를  미리  배제하여  인장링이 불비
한  성형을  회피하는  동시에  장치의  연속운전을  안전하게  달성할  수가  있다.  또  인장링의 성형과동시
에  용기뚜껑과의  결합을  행한  인장링부착  용기뚜껑의  이송수단에  감시역을  설치하여  여기에 용기뚜
껑  및  인장링의  감시수단을  배치하고,  다시  인장링  성형  및  결합수단에  배제역을  설치하여  여기에 
성형링의  배제수단을  배치하므로서,  인장링  결락한  용기뚜껑의  이송을  검출하여  장치의  고장을 발견
하는  동시에  인장링  성형  및  결합수단으로  결합되자  않았던  성형링의  배제를  행하여  장치의 안정성
을 확보할 수가 있다.  따라서 이와같이 구성된 감시수단 및  배제수단을 구비한 인장링의 성형 및 결
합장치에  의하면  저렴한  값으로  강도적으로  우수한  금속제  인장링부착  용기뚜껑의  제조를  안정하게 
행하고, 그 양산화를 용이하게 실현할 수가 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

금속박판의  단부로부터  장방형  금속편을  전단시킴과  동시에  상기  금속편을  만곡시켜서  이  금속편의 
양단부가  중첩된  상태로  환형의  원통형  전성형체(前成形體)를  형성시키는  수단(10)  ;  이  전성형체 
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및  용기뚜껑을  공급하여  상기  전성형체의  일부분이  상기  용기뚜껑의  찢어내기  탭의  자유단과 중첩되
게  위치시키는  수단(12,  14)  ;  및  링을  형성시키기  위하여  이  전성형체의  원주부를  반경방향으로 말
기와  동시에  상기  용기뚜껑의  찢어내기  탭을  상기  링속으로  말아넣어  상호  결합시키는  인장링  성형 
및  결합수단(16)으로  구성된,  금속제  인장링을  형성함과  동시에  이를  뚜껑에  결합시키는  장치에 있
어서,  상기  인장링  성형  및  결합수단(16)은,  전성형체  수역(受域)(C)과  뚜껑수역(E)과 만곡역(彎曲
域)(F)  및  인장링  성형  및  결합역(域)(G)을  포함하는  말아넣기역(域)과  배출역(域)(H)으로  구성되어 
있는  회전식으로  형성되어  있으며  ;  전성형체를  성형하는  상기  수단(10)은  회전식  전단날(32)을 포
함하고  있으며  ;  상기  공급수단(12)은  전성형체를  전성형체  형성수단으로부터  상기  회전식  인장링 
성형  및  결합수단의  전성형체  수역(C)으로부터의  상기  전성형체의  회전이송을  위하여  회전식 전성형
체  공급수단(94)을  포함하고  있으며  ;  상기  뚜껑의  찢어내기  탭의  자유단부와  상기  전성형체의 일부
가  서로  중첩되도록  상기  회전식  인장링  성형  및  결합수닺(16,  208)의  뚜껑수역(E)으로의  뚜껑(172) 
및  상기  전성형체를  상기  뚜껑수역에  위치시키기  위한  회전식  뚜껑공급수단(152)을  포함하고  있는 
것을 특징으로 하는 장치.

청구항 2 

제1항에  있어서,  전성형체  형성수단(10)은,  금속박판(42)을  전단될  정방형  금속편의  폭에  상응하는 
간격만큼씩  길이방향으로  간헐적으로  공급하는  금속박판  공급수단(54)과,  공급방향에  있어서,  상기 
공급수단으로부터의  소정의  전달거리에  위치된  상기  금속박판에  직교하는  단일의  정지  전단날(36)을 
구비한  정지  전단공구(34)와,  복수의  전단날(32)을  가진  가동전단공구(26)와,  공급방향에  평행한 축
선을  가지며  상기  전단날이  원주에  소정의  간격으로고정된  회전지지체(30)로  구성되어  있으며,  상기 
회전  전단날(32)은  금속박판의  길이방향  전방단부를  한쪽  가장자리로부터  다른쪽  가장자리로 전단함
과 동시에 폭방향으로 만곡시키기 위하여 정지전단날(36)과 협동하는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 3 

제1항에  있어서,  전성형체  공급수단(12,  94)은,  회전지지축(108)과,   회전지지부재(112)의  원주에 
소정간격으로  배치  고정되며,  전성형체(140)를  간직하기  위하여  간직수단을  포함하는  절결부(142)를 
가지는  복수의  간직구(114a,  114b)와  전성형가  전성형체  형성수단(92)으로부터  수용되는  전성형체 
간직역(域)(A, B)으로 구성되어 있는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 4 

제3항에  있어서,  전성형체  공급수단(12,  94)의  회전지지부재(112)는  실질적으로  연직축선  둘레를 회
전하는 데 적합한 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 5 

제3항에  있어서,  전성형체  공급수단(2,  94)의  간직구(114a,  114b)에  구비된  간직수단은, 자성금속재
인 전성형체(140)를 자력작용에 의해 흡착간직하는 자석(144)인 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 6 

제3항에  있어서,  전성형체  공급수단(12,  94)의  간직구(114a,  114b)에  구비된  간직수단은,  전성형체 
(140)를 진공작용에 의해 간직하는 흡착 간직수단인 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 7 

제3항에  있어서,  전성형체  공급수단(12,  94)은  전성형체(140)의  상호  중첩되는  양단부  이외의 부분
의 외면을 수용 및 간직하는 수단을 포함하고 있는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 8 

제1항에  있어서,  뚜껑  공급수단(14,  15)은,  뚜껑간지역(域)  (D)과  실질적인  연직  축선(160)  주위를 
회전하는데  적합하며  외주면에  반경방향  바깥쪽과  연직방항  위쪽으로  개방되어  복수개의  원둘레방향 
일정간격유지된  뚜껑(172)받이  포킷(170)으로  구성되어  있은  회전반송반(166)과,  뚜껑(172)을  뚜껑 
간직역(D)에서  연직방향  윗쪽으로부터  상기  각각의  포킷(170)에  송급하는  용기뚜껑송급슈우트(194) 
및  적어도  뚜껑  간직역(D)으로부터  인장링  성형  및  결합수단(16)의  뚜껑수역(E)까지의  범위에 걸쳐
서  회전반송판(166)의  외주면을  따라  뻗은  원호형상  정지안내레일(186)로  구성되어  있으며  ;  상기 
뚜껑  송급슈우투(194)는,  뚜껑(172)의  상면벽외면(178)이  슈우트(194)의  후방벽(202)에  대하여 맞닿
게  하고,  찢어내기  탭(174)을  수직방향  내의  최상위치에  위치시키면서  뚜껑을  송급  및  안내하는 개
방홈(200)을  가지고  있으며  ;  상기  정지안내레일(186)은  상기  포킷(170)에  수용된  뚜껑(172)의 스커
어트벽(176)의  하부  가장자리가  접촉하게되는  내면(190)과  찢어내기  탭(174)의  기초부의  내면이 접
속하게 되는 상면을 가진 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 9 

제8항에  있어서,  뚜껑  공급수단(14,  152)의  뚜껑  송급슈우트(194)는,  뚜껑의  하향이동을  방지하기 
위하여  뚜껑(172)의  스커어트벽(176)속으로  돌출하는  핀(204)을  포함하고  있으며,  상기  핀(204)은 
전방벽(198) 중앙부분에 구비된 상기 개방홈(200)에 대하여 이동가능한 것을 특징으로하는 장치.

청구항 10 

제1항에 있어서,  상기 인장링 성형 및  결합수단(16,  208)은,  각각의 인장링 성형 및  결합 유닛이 상
기  회전  지지체(220)이  회전에  의해  순차적으로  상기  전성형체  수역(C),  뚜껑수역(E)  및  말아넣기 
가공역(F,  G)을  거쳐서  반송되도록,  연속회전에  적합한  회전지지체(244)으로  구성되어  있으며, 전성
형체는  전성형체  수역(C)에서  상기  인장링  성형  및  결합유닛에  공급되고,  뚜껑은  상기 뚜껑수역(E)
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에서 상기 인장링 성형 및  결합유닛에 공급되며,  상기 말기 및  말아넣기 결합은 상기 말아넣기 가공
역(F, G)에서 수행되는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 11 

제10항에  있어서,  각각의  인장링  성형  및  결합유닛(244)은,  동축상에  정렬배치된  하부 맨드렐부재
(332)와  상부  맨드렐부재(304)로  구성되는  연직  맨드렐을  포함하고  있으며,  하부  및  상부 맨드렐부
재(332,  304)  중의  적어도  하나는  상향  및  하향이동이  자유로우며  ;  전성형체  수역(C)에서, 전성형
체(378)은,  연직으로  서로  일정간격  간직되어  있는  상부  맨드렐부재(304)와  하부 맨드렐부재(332)와
의  사이의  공간으로  전형형체  공급수단(12)에  의해  반송되고  ;  상부  맨드렐부재(304)를  하강시키고 
하부  맨드렐부재(332)를  상승시키는  수단과,  전성형체(378)은  연직  맨드렐부재(392)위에  위치되는 

것을 특징으로 하는 장치.

청구항 12 

제11항에  있어서,  상부  맨드렐부재(304)는  원주형상의  주부분과  대략  원추형인  하단부(382)를 가지
며,  상부  맨드렐부재(304)의  주부분의  외경은  하부  맨드렐부재(332)의  주부분의  외경과  실질적으로 
동일하고,  상부  맨드렐부재(304)의  하단부와  하부  맨들렐부재(332)  상단부는,  상부 맨드렐부재(30
4)가  하강  및/또는  하부  맨드렐부재(332)가  상슬될때  상부  맨드렐부재(304)의  주부분(380)이  하부 
맨드렐부재(332)의  주부분과  결합되어  실질적으로  연속하는  원주형상의  연직  맨드렐(392)을 형성하
도록 상호보합적인 절결부를 가지고 있는 것을 특징으로하는 장치.

청구항 13 

제11항에 있어서,  각각의 인장링 성형 및  결합 유닛(244)은,  상향 및  하양 이동이 자유로운 상기 연
직  맨드렐(392)과  동축을  이루는  상부  환형  말아넣기  공구(300)와  하부  환형  말아넣기  공구(338)를 
구비하여  상기  인장링  성형  및  결합  유닛(244)이  전성형체  수역(C)을  통과한  후에  뚜껑  수역(E)에 
도달하기  전에는  상부  환형  말아넣기  공구(300)가  연직  맨드렐에  끼워진  전성형체(378)의  하부 가장
자리를  하부  환형  말아넣기  공구(338)에  대하여  맞닿은  위치로  하강시키기  위하여  소정의  위치로 하
강되며  뚜껑수역(E)을  통과한  후에는  상부  환형  말아넣기  공구(300)는  하부  환형  말아넣기 공구
(338)와  협동하여  전성형체(378)와  용기뚜껑(394)의  찢어내기  탭(408)의  자유단부(412)를  동시에 변
형시키도록 구성되어 있는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 14 

제10항에  있어서,  각각의  인장링  성형  및  결합유닛(244)은,  각각의  상기  인장링  성형  및 결합유닛
(244)이  용기  뚜껑수역(E)의  통과  후  상기  말아넣기  가공역(F,  G)에  들어가기  전에  연직 맨드렐
(392)의  표면에  대하여  그리고  찢어내기  탭(408)의  상기  자유단부(412)를  중첩시킨  전성형체의 일부
에  대하여  찢어내기  탭(408)의  자유단부(412)를  가압하는  햄머장치(358)를  포함하고  있으며, 찢어내
기  탭(408)의  자유단부(412)를  폭방향으로  전성형체의(378)의  길이방향에  있어서의  곡률과 실질적으
로 동일한 곡률로 만곡시키는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 15 

제1항에  있어서,  상기  배출역(H)에서,  찢어내기  탭(454)의  자유단부(456)에  결합된  인장링(452)을 
가지  뚜껑(430)의,  상기  인장링  성형  및  결합수단(16)으로부터의  회전이송을  위한  이송역(I)으로 구
성되는 뚜껑이송수단(18, 414)을 더 포함하는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 16 

제15항에  있어서,  인장링(452)과  뚜껑(430)의  찢어내기  탭(454)의  자유단부(456)와의  사이의 결합부
를  그  결합을  강화시키기  위하여  가압변형시키는  회전수단(458),  상기  뚜껑  이송역(I)에서  상기 뚜
껑  이송수단(414)으로부터의  상기  피결합  인장링(452)과  뚜껑(430)의  회전전송을  위한  수단(18)을 
더 포함하는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 17 

제16항에  있어서,  결합  강화수단(20)은,  실질적으로  연직  축선(460)  주위를  회전  가능한  회전 지지
부재(466)와,  이  회전  지지부재(466)에  고정되어  있고  상기  회전지지부재의  둘레에  소정간격으로 유
지되어  있으며,  뚜껑(514)과  이  뚜껑에  결합된  인장링을  수용하기  위하여  반경방향  바깥쪽으로 연직
방향  윗쪽으로  개방된  포킷(512)을  가진  지지블록(498)을  각각  구비한  복수의  결합강화유닛(458)과 
연직  일직선  정렬로  상호  협동하여  상기  포킷(512)내의  뚜껑(514)과  인장링(522)과의  사의  결합부를 
가압 변형시키는 상부 가압공구와 하부 가압공구로 구성되어 있는 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 18 

제15항에  있어서,  상기  용기  뚜껑  이송수단(18,  414)은,  실질적인  연직  축선(460)  둘레를  회전 가능
한  회전이송반(498)과,  이  회전이송반(498)에  고정되어  있고  이  회전이송반의  외주면의  원주상에 일
정간격  유지되어  있으며  반경방향  바깥쪽으로  연직방향  윗쪽으로  개방되어  있는  복수개의  뚜껑  받이 
포킷(512),  및  적어도  인장링  성형  및  결합수단(16)의  배출역(H)으로부터  결합강화수단(20)의 이송
역(I)까지의  범위에  걸쳐서  회전  이송반의  외주면을  따라서  뻗어있는  정지안내레일(528)로  구성되어 
있으며,  상기  정지안내레일(528)은  상기  포킷(512)에  수용된  인장링(522)이  결합된  용기뚜껑의 스커
어트벽의  하부  가장자리가  접촉하게되는  내부표면(530)과  찢어내기  탭(534)의  기초부  및  인장링의 
반경방향 내측부가 접촉되게되는 상면을 가진 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 19 
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제1항에  있어서,  상기  뚜껑수역(E)의  이송방향  전방에  상기  뚜껑  이송수단(18)의  일부에  구비된 뚜
껑의  공급차단을  검출하는  감시수단(562)을  설치하고,  상기  전성형체  공급수단의  일부에  구비된 전
성형체  수역(C)의  이송방향  전방에  전성형체(584)를  배제하는  배제수단(580,  582)를  더  포함하고 있
으며  ;  상기  용기뚜껑  공급수(14)에  의한  뚜껑수역(E)으로의  뚜껑의  비반송에  기인하여  상기  인장링 
성형  및  결합수단(16)내의  어떤  인장링  성형  및  연결유닛(554)이  뚜껑을  수용할  수  없을  경우에는 
상기  배제수단(580,  582)이  작동되어  전성형체(584)가  상기  전성형체  수역(C)으로  반송되는  것을 방
지하며,  따라서  상기  특정의  인장링  성형  및  연결유닛(554)이  상기  전성형체수역(C)에서  전성형체를 
수용할 수 없도록 한 것을 특징으로 하는 장치.

청구항 20 

제19항에  있어서,  상기  배출역(H)과  전성형체  수역(C)과의  사이에서,  인장링  성형  및 결합수단(16)
의  일ㅂ에  구비된  단독으로  성형된  인장링을  배제하기  위한  배제수단(590)을  더  포함하고  있는  것을 
특징으로 하는 장치.

청구항 21 

제19항에  있어서,  상기  배출역(H)으로부터의  하류에  용기뚜껑(576)과  이뚜껑에  결합된 인장링(592)
을 동시에 검출하는 감시수단(596)을 더 포함하고 있는 것을 특징으로 하는 장치.
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