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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  ¡
a favor de: '

BEBO-PLASTIK G.m.b.H., de nacionalidad alemana, residente en 
Bremervörde Neue Strasse 34 y FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLS 
CHAFT, vormals Meister Lucius & Brüning, de nacionalidad ale 
mana, residente en Frankfurt (M) - Hoechst (República!Federal 
Alemana), por: "MAQUINA PARA EL CIERRE CONTINUO DE BOTES DE

i
MATERIAL PLASTICO ABIERTOS I LLENOS". ¡

Memoria descriptiva ¡

El pescado en escabeche y otros víveres listos pára el 
consumo son envasados en botes embutidos de material plástico 
- especialmente de polímeros de vinilo como por ejemplo cloru 
ro de polivinilo, y además polietileno y similares - que ti_e

i5 nen que ser cerrados luego herméticamente con placas u hojas 
del mismo material plástico. Como, corrientemente, loq botes 
de material plástico embutido redondos o rectangulares son 
producidos no ya en forma de piezas aisladas, sino en¡forma 
de series que comprenden una pluralidad de tales botes, la
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operación de envasado puede ser simplificada y abaratada lie 
nando cada vez una entera serie que comprende varios! botes 
abiertos, cerrándola, luego y separando sólo entonces! los bo_ 
tes llenos y cerrados. !

Constituye el objeto de la. invención una máquina para 
el cierre continuo mediante una hoja de material plástico,
de botes de material plástico, abiertos y llenos en forma

¡de serie, constituida por una pluralidad de botes individua 
les dispuestos uno detrás y al lado de otro, máquina! que deI
sempeña de manera sencilla, exacta y segura, y en servicio

i
continuo, el cometido anteriormente indicado. ;

La máquina, según la invención está representada} en una 
forma de realización en los adjuntos dibujos. La Fig!. 1 es 
una sección de la máquina en sentido longitudinal. La Fig.I
2 es una sección de la máquina por uh plano vertical}con

!
respecto a la Fig. i. La. Fig. 3 es la sección por el¡ plano 
C-D de la Fig. 1. La. Fig. 4 es 1a. sección por el plaño A-B 
de la Fig. 1. La Fig. 5 muestra detalles de la herramienta 
inferior y la Fig. 6 detalles de las guias de conducción.

La. máquina está caracterizada por una mesa horizontal
i

fija 78 (Fig. 3), que, con excepción de la interrupción 79, 
se extiende a la entera anchura, de la maquina, representadail
en la. Fig. 1, y sobre la. cual las series de botes llenos 
son conducidas de izquierda a. derecha, al punto de cierre, al 
punto de perforación y más allá de éstos. En los bordes ion 
gitudinales de la mesa 78 están previstos unos listones ver 
ticales de guía 12 para las series de botes que se deslizan 
sobre la mesa, de los cuales sobresalen unas guías 27 des, 
plazables en sentido longitudinal y plegables elásticamente
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eti­
que, con su parte 27a doblada en ángulo recto, sobresalen en 

40 el espacio encima de la mesa 78.
. Las guias 27 ejecutan a lo largo de los bordes longitudi 

nales de la mesa 78 un movimiento regular de vaivén, penetran
do con sus partes dobladas hacia dentro en el espacio encima de

!
la mesa 78 en su movimiento de izquierda a derecha, mientras 

45 que, en su movimiento de retorno de derecha a izquierda, están.
inclinadas hacia fuera en medida tal que sus partes superiores 
dobladas no sobresalen ya en el espacio encima de la mása 78.
El recorrido del movimiento de vaivén de las guias 27 correspon 
de a la longitud lateral de una sola serie de botes para elabo 

50 ra.r en la máquina, de modo que a cada movimiento izquierda-de^
recha de las guías dobladas hacia dentro son desplazadas hacia 
la derecha todas las series de botes que se encuentran!en la 
mesa 78 cada vez en una longitud de serie, mientras que en el

I
movimiento siguiente derecha-izquierda de las guías que ya están 

55 inclinadas hacia fuera, dichas series quedan inmóviles en la
posición alcanzada. ¡

La parte 49 de las guias que trabaja en la abertura de la 
mesa 79 está prevista independiente y provista de charhela y 
muelle de presión. La parte de guias 49 tiene tan solo¡la Ion 

60 gitud de la herramienta, inferior 80. En este sitio, la! guia 27
ha tenido que ser interrumpida y provista de suspensión elástiI
ca porque las guias de conducción también están cerradlas cuan 
do la herramienta inferior 80 se encuentra en su posición su 
perior. Se consigue con ello que las guías quedan cerradas más 

65 tiempo y que las personas que sirven la máquina dispongan de
más tiempo para la exacta colocación de los envases paira 'cerrar. 

En la mesa 78 esta prevista una mayor interrupción 79



que constituye el espacio para el movimiento de la mesa 14 
de recepción de herramienta desplazahle verticalmente y para 

YO la herramienta inferior (80, 81, 52) montada en ella. En cô
rrespondencia de esta interrupción 79, las guías 27j están prê  
vistas convenientemente subdivididas e inclinables separada 
mente en la longitud correspondiente, porque no sólo tienen 
que estar inclinadas hacia fuera durante el movimiento de

75 derecha a izquierda, de las guías, sino también durante el
Iperiodo de parada, cuando la herramienta inferior se muevei

verticalmente hacia arriba y abajo. Si se quiere evitar esta
interrupción de las guías y emplear guías continuas, entoncesi
el mando de su movimiento tiene que estar previsto de modo

80 que ellas se paren abiertas hacia fuera no sólo durante eli
período de su movimiento derecha-izquierda, sino también duI
rante su periodo de inmovilidad, cuando la herramienta infje 
rior se mueve verticalmente hacia arriba y luego otra vez 
hacia abajo, cerrándose sólo inmediatamente antes dél comien 

85 zo del movimiento izquierda-derecha alojándose asi en los
espacios entre los distintos botes de las series, i

i
Los expulsores 81 se encuentran en una plancha;52 que,j

como lo muestra la Fig. 5, esta atornillada sobre la pared 
de la máquina mediante un hierro plano vertical, provista de 

90 agujeros alargados. !
Los bordes superiores 2?'b, doblados en ángulo yecto, de 

los listones 27 tienen, como muestra la Fig. 6, un perfil tal 
que encajan a. modo de dedo en los huecos entre los distintos 
botes y las distintas series. Los dedos más estrechos 27b

§5 entran por ejemplo en los espacios de una. serie que i comprende
!

tres botes individuales en sentido longitudinal, mientras



que el áeáo más ancho 27c se aloja en el espacio entre dos 
series sucesivas de esta clase.

Esta estructura de los listones de guía ofrece la ventaja 
de una distribución de fuerzas muy favorables y de un trata 
miento muy delicado de las series para transportar que, con 
su carga, representan ya un peso notable y por tanto son muy ¡ 
sensibles a un desplazamiento repentino, asi como la de la siL 
inultánea consecución de una longitud de desplazamiento extraor ¡ 
dinariamente exacta y uniforme en sentido longitudinal y late: j 
ral.

.

El punto o estación de cierre de la maquina se encuentra 
en correspondencia de 1a, ya mencionada interrupción 79 de la 
mesa de trabajo 78. La misma está constituida por la mesa 14 ¡
de recepción de la herramienta, desplazable verticalmente y ¡
que lleva la herramienta inferior 80, 81, 52, que sirve de ba } 
se para la serie que hay que cerrar cada vez y como apoyo para ¡ 
las partes soldadoras de la herramienta superior, así como ;7 I
por la herramienta superior 85 con una rejilla de soldadura ; 
86 correspondiente a las circunferencias de los distintos bo ¡ 
tes de la serie para elaborar, y con el alambre separador 48, 
dispuesto transversalmente a la dirección de transporte y la 
teralmente con respecto al borde inferior más alejado de la iI
rejilla, de soldadura. Esta herramienta superior, que queda 
parada durante la entera operación de elaboración, está conve, 
nientemente suspendida y sujeta, por ejemplo mediante una. sus, 
pensión 42 de muelle de presión, placa superior 43 de recejo 
ción, placa de fijación 44 y aisladores 45* La rejilla de 
soldadura 86 es llevada mediante barras de calentamiento 46 
(por ejemplo 6 barras de 140 vatios cada una), y a través de



reguladores bimetálicos 47) a la temperatura de trabajo nece 
saria. La alimentación de corriente para el calentamiento 
de la herramienta superior se verifica por clavijas 28.

El alambre separador 48 sirve para separar la Áoja de 
cierre alimentada en hoja continua entre la serie cerrada en 
último lugar y la serie que se encuentra precisamente sometí 

da a la operación de cierre. Este alambre es convenientementei
de un acero de primera calidad, por ejemplo V 2 A, de aproxi 
mudamente 1 mm de espesor, y trabaja sobre una contra-guia 
50 prevista en la herramienta inferior, provista de ¡muelle y

i
montada en una guía de soporte 51. :

Lateralmente con respecto a la herramienta superior está
'  }

previsto un dispositivo de soporte 26 para la bobina de alma 
cenamiento 25 sobre la cual está arrollada la hoja d¡e cierre, 
desde la cual ésta, mediante la chapa de guía 29) es, conduci 
da al borde inferior más próximo de la herramienta superior. 
Al ponerse en. funcionamiento la máquina, el extremo ¡libre 
de la hoja continua de cierre tiene que ser llevado a mano, 
a través de la chapa de guía 29, hasta el borde derecho, quei
está enfrente, de la herramienta superior, mientras ¡que la 
herramienta inferior se acerca por abajo a la herramienta su 
perior con la primera serie de botes que hay que cercar. En 
cuanto la primera serie de botes está cerrada medianjte solda 
dura de este extremo libre de la hoja continua, la ulterior 
alimentación de la hoja de cierre se verifica, automáticamen­
te gracias a. que, a continuación, la serie de botes herrados 
es desplazada a la derecha en. una longitud de serie,! arras 
trando consigo al propio tiempo un trozo de hoja, de cierre
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de la longitud de una serie. Para que esto sea posible el 
alambre separador 48 de la hoja de cierre se encuentra dispues. 
to no ya del lado izquierdo, sino del lado derecho de la he¡rra 
mienta superior (Fig. i). !

La herramienta de cierre va seguida en la. dirección de 
transporte de un dispositivo para perforar, entre ios distiinI
tos botes, las lineas de separación de la serie que se extíen 
den en la dirección de transporte. Este dispositivo perforaidorI
está constituido por un rodillo calentado de perforación 11 
y de un contra-rodillo 13, dispuestos y montados convenienije^ 
mente en la máquina, por ejemplo mediante la caja de perfora 
ción 8, el soporte 6, los aisladores 7, el termómetro 9 y el 
regulador bimetálico 10.

Por lo demás, la máquina posee un dispositivo motor y ¡deI
mando que provoca alternativa y sucesivamente el desplazamijen 
to longitudinal de las guías 12 inclinadas hacia la mesa 78, 
en dirección de transporte y en la longitud de una serie, el 
levantamiento de la mesa 14 que lleva la herramienta inferior 
80, 81, 52, 83 y 84 hacia su posición superior, asi como elí 
descenso, el desplazamiento en una anchura de serie en seniido 
contrario al de transporte y el nuevo cierre de las gulas ]¡2. 
El dispositivo de accionamiento y de mando está constituido, 
por ejemplo, por el motor elóctrico 55 de 0,5 KW (n=900), j!a

i
suspensión 68 del motor, la. cadena de accionamiento 71) la! 
transmisión de tornillo 65 (1 : 25), la palanca de leva 57 
con el soporte 76, la. placa de estabilización 77) la rueda.! 
de cadena del árbol de leva 72, la leva 74, la tuerca de húsi 
lio 67 para la regulación de la velocidad y el volante de 
mano 66 para el control de la máquina. j

Un conveniente montaje de la mesa desplazable 14 de la
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herramienta inferior está constituido por una barra de empuje 
17 vertical dispuesta en el centro de la mesa, provista de 
fuelle 18. La barra 17, montada así con un ligero juego, es 
conducida sobre dos columnas de guía 15 sujetas al lado infe. 
rior de la mesa 14 mediante dos rodillos de guía 16, siendo- I
desplazable lateralmente la mesa 14 mediante regulación de! 
los tornillos de excéntrica 33 que llevan los rodillos 16.'
Se consigue de este modo el que la herramienta inferior 80¡, 
81, 52, sujeta a la mesa 14, pueda ser regulada cada vez cien 
exactitud con respecto a la herramienta superior fija. ,

IEl desplazamiento vertical de la barra de empuje 17 e's 
provocado mediante la palanca angular 23, el travesano 60 y 
la leva 74. De este modo, se levanta la herramienta inferi'or 
80.

El movimiento de vaivén de las guias 27 es provocado ¡
i

mediante la leva de transporte 56, la palanca de leva 57, jla 
articulación de rótula 58, la palanca de transporte 21 y la 
cadena 38. La apertura y el cierre se verifican a través del 
segmento 73, la palanca 40 y la cadena 39. ¡

La suspensión de 1a. herramienta superior con rejilla'de 
soldadura 86 y alambre separador 48 ha sido ya descrita. La 
rejilla de soldadura es calentada por calentamiento de resis. 
tencia, mediante la.s barras de calentamiento 46, a unos 
180 - 2503 C, pudiéndose regular la temperatura mediante un 
termostato bimétalico. En contraposición a este calentamien 
to de contacto de la. rejilla de soldadura, el alambre separa 
dor 48 es llevado convenientemente a temperatura de candencia 
mediante impulsos de corriente, ya que este alambre no tiene 
que soldar dos capas de material plástico, sino que tiene}que

iseparar por completo una capa de material plástico, para lo
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cual es necesaria una temperatura más elevada.
El alambre separador 48 es puesto convenientemente en ten 

sión, a través de un rodillo desviador 64, mediante uh muelle 
63 montado en el soporte 62.

Los tornillos de ajuste 61 sirven para la regulación de 
precisión de la herramienta superior, de lo cual, asi¡como de
la desplazabilidad ya. descrita de la herramienta inferior mê

ldiante los tornillos de excéntrica 33, resulta, una muy; amplia
regulación de precisión de la maquina, que por tanto suministra.

ibotes cuyas hojas de cierre están soldadas con extraordinaria 
precisión y limpiamente, con anchura uniforme, en la entera 
circunferencia, del borde del bote. ¡

i
La rejilla de soldadura 86 de la herramienta superior, uní 

da a través de los aisladores 45 a la placa de fijación 44, pue 
de ser regulada en su paralelismo con respecto al plaJo median 
te 4.tornillos de ajuste 61 atornillados en correspondientes 
aberturas de la placa superior 43 de recepción y que, con sus 
puntas, oprimen el lado superior de la placa de fijación 44, 
que cuelga del tornillo principal 90. Dicho tornillo está pro 
visto del muelle 42, atraviesa una rosca de 1a. placa, superior 
43 y está atornillado en una análoga rosca de la placa* de fija 
ción 44. Atornillando o destornillando convenientemente los tor 
nillos de regulación 61, es posible regular a voluntad^ dentro 
de ciertos límites, el paralelismo con respecto al plano de 
la placa de fijación 44 y, por tanto, de la herramienta supe 
rior 80 rígidamente unida a ésta. ¡

La herramienta, inferior sirve de apoyo no calentado para ' 
la rejilla de soldadura 86 de la herramienta superior y,'por 
tanto, está prevista en su lado superior a modo de rejilla de j
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forma correspondiente constituida, por estrechos nervios 80.
Las cavidades delimitadas por dichos nervios corresponden en 
cada caso a las dimensiones de una determinada forma, de bote, 
de modo que en cada una de dichas cavidades encaja un¡bote de 
modo que su fondo descansa sobre el fondo de la cavidad, mien 
tras que el borde del bote descansa con su lado inferior sobre 
el borde superior de los nervios 80. Estando asi alojáda. en 
las cavidades de la rejilla de nervios 80 la serie de Ibotes,i
se levanta verticalmente hacia arriba la. herramienta inferior 
contra la rejilla de soldadura. 86 de la herramienta superior y 
se oprime sobre esta última de modo que, en correspondencia de 
las barras de la rejilla de soldadura, la hoja de cierre es 
oprimida firmemente sobre el borde sostenido por el borde sup¿ 
rior de los nervios de rejilla 80 y soldada con éste.¡

En cuanto la operación de soldadura ha concluido,! la herra 
mienta inferior, que en sus cavidades contiene la serfe de bô  
tes cerrado también superiormente, es devuelta a su posición 
más baja, actuando entonces un dispositivo expulsor qúe no 
deja bajar la. serie de botes con la herramienta inferior hasta 
el punto más bajo de ésta, sino que la. retiene dentro ¡de la 
abertura 79 en el plano de la mesa de trabajo 78, de modo que 
esta serie de botes que se acaba de cerrar, al volver ¡a empe,
zar el movimiento de izquierda a derecha de la.s guías ¡12, es

!cogido por los dos bordes superiores doblados de estas últimas 
y puede ser movida a la derecha hacia el punto de perforación.

Eventualmente, la herramienta inferior puede estar previs 
ta montada elásticamente mediante montaje en un bastidor ínter
cambiable con revestimiento fijo de goma. i

¡
El dispositivo expulsor está constituido por pistones 81,



oa.áa uno de los cuales se encuentra dispuesto libremente moví 
ble en una perforación central vertical de cada cámara de la re 

275 jilla de nervios 80 y, con su extremo inferior, descansa so;bre
una chapa horizontal 52 regulable en altura mediante el tornillo 
de graduación 84 y el manguito 83, para que sea posible graduar 
la altura en la cual los extremos superiores de los expulsores 
sobresalen del plano de los bordes superiores de la rejilla!

280 de nervios 80. Los expulsores terminan superiormente en una.} pía.
ca circular que ofrece un seguro apoyo al bote lleno que desean
sa sobre ella, después del descenso de la rejilla de nervios}80.

¡Las guías de transporte 27 están constituidas por tiras
¡

verticales de chapa cuyos bordes inferiores, como puede verse¡
285 en las Figs. 3 y 6, están sujetos a barras de soporte 35 dis.i

puestas de modo que pueden hacer un movimiento giratorio, y imon¡
tadas a su vez en un bastidor. Las barras de soporte pueden ha 
cerse girar sobre su eje longitudinal mediante discos estriados 
37, montados en uno de sus extremos, por ejemplo venciendo la 

290 tensión de un muelle de tracción 89 que une las dos manivela^ 
de excéntrica.

En la Fig. 3, las guias 27 están representadas de modo ¿iue, 
en posición vertical, están fuera, de contacto con la serie de 
botes, mientras que, en posición inclinada en ángulo hacia den 

295 tro encajan con sus dedos 27, 27b, 27c, en los espacios que hay 
entre los .distintos botes y series de botes. Esto es algo equi_ 
valente a. la disposición descrita anteriormente, en la cual las 
guías en posición vertical, encajan con dedos algo más largos 
27, 27b, 27c, en los espacios entre los botes y las series de 
botes, de los que son separados mediante apertura en ángulo iia 
cia fuera.. El cierre y la apertura de las guías 27 pueden rea!

300
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lizarse por ejemplo de la manera representada en la Fig. 3y 
mediante adecuados elementos de unión y de embrague, desde el 
organo común de accionamiento, o motor eléctrico 55. Hay que 
tener en cuenta que en la Fig. 3 se ha representado en posición 
vertical sólo a efectos de simplificación del dibujo la guía 
izquierda 27, y en posición inclinada 1a, guía derecha i 27. Na.tu 
raímente, las guías 27 se encuentran siempre simultáneamente en 
posición vertical o inclinada de ambos lados. ¡

Cuando, como ya se ha dicho, las guías 49 estén previstas 
a modo de secciones distintas y móviles separadamente ¡en corres, 
pondencia. de la interrupción 79* los medios de mando (̂ ue actúan 
sobre estas secciones de las guías tienen que estar previstos 
de modo que esta. ....iones, durante .1 ant.ro m.vimi.¡nt. ha.ia 
arriba y hacia abajo de la herramienta inferior 80, noj sobresal 
gan en el espacio que hay encima del plano de trabajo ¡de la má 
quina. i

En el punto o estación de perforación, se marcan ¡las lineas 
de unión, que se extienden en el sentido de transporte!, entre 
las distintas filas de botes de la serie cerrada superiormente, 
con una perforación que permite separar fácilmente a miaño los 
botes llenos de la. serie que sale de la máquina. i

Con este objeto, la. serie de botes es conducida, ventajosa 
mente entre un rodillo perforador 11 calentado - que s<3 estrê  
cha. en su zona circunferencia.!, a modo de cuña, en punta a.gu 
da y está provisto, a intervalos uniformes, de ranuras!de apro, 
ximactamente 1 mm de profundidad- y un contrarrodiiio 15 provis, 
to de un borde cilindrico. El rodillo 11 es calentado en su 
entera circunferencia a unos 400§ c.  ¡ '

Como las herramientas superior e inferior de la máquina
¡'

pueden ser reguladas mutuamente con gran precisión, la'máquina
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trabaja con tanta, seguridad que, por regla general, .noi se estro 
pea ni un solo bote. Sin embargo, para prever también al.caso 
raro de que pueda estropearse un bote lleno, la máquin,a puede 
ser provista de un receptor, constituido por una chapa; colectora 
dispuesta cerca y debajo de la herramienta inferior, que se pro­
longa en una superficie oblicua de escurrimiento dispuesta de
modo que protege contra el goteo del líquido todas las! partes

i
de la máquina que se encuentran debajo de la chapa colectora y 
encauza el líquido que cae hacia fuera de la máquina, jespecial 
mente hacia un adecuado recipiente colector. ¡

La máquina puede ser utilizada de modo que las series de 
botes para cerrar sean colocadas a mano por la izquierjda sobre 
la mesa de trabajo 78 y que las series de botes ¿errados sean 
quitadas a mano por el lado derecho de la máquina. Sin¡ embargo, 
la alimentación y la descarga se realizan convenientemente me 
diante cintas transportadoras en sí conocidas.

En la. forma de realización descrita, se explica lia máquina
para series de botes compuestas de 2 x 3 botes rectangulares,

1
estando cada vez dispuestos transversalmente, con respecto a la 
dirección de transporte de la máquina, tres botes uno al lado 
de otro. En este caso, el equipo perforador tiene que 'estar pr& 
visto de dos cuchillas superiores 11 e inferiores 13, (dispues­
tas paralelamente a conveniente distancia. Si, por el 'contrario, 
la interrupción 73 y las herramientas superior e inferior están 
previstas de modo que la serie contiene tres botes suc'esivamen
te en la dirección de transporte-de la máquina, la serie posee!
sólo dos botes verticalmente a esta dirección, bastandjo en tal 
caso un solo par de cuchillas superior 11 e inferior 13. Natu­
ralmente, la máquina puede también estar prevista para!mayores
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series que contengan un mayor número de botes individuales.

Unas ventajas decisivas de la maquina según la Invención 
están constituidas por su manejo fácil y sencillo de¡controlar,I
por el transporte de las series de botes dentro de un solo pía 
no, por la posibilidad de un exacto ajuste mutuo de las herra 
mientas superior e inferior, por la limitación a un solo par 
de herramientas y por la ejecución en la misma máquina de la 
perforación de las series de botes cerrados.

La máquina según la invención ha dado buenos resultados 
en la forma de ejecución descrita y en funcionamiento contii "
nuo, con unas 5 a 10 carreras por minuto. ¡
Descripción del dibujo de la máquina de cierre ¡
1) . Protección contra toda, carga excesiva. !
2) . Lamparas de control. ¡

i3) . Interruptores (calentamiento, luz, perforación y¡separa
ción).

4) . Interruptor (del motor). ¡
5) . Cable de alimentación para la perforación. !
6) . Soporte de la. caja de perforación. !
7) . Aisladores. ¡
8) . Caja de perforación. ¡
9) . Termómetro. ¡

10) . Regulador bimetálico. ¡
11) . Rodillo de-perforación calentado.
12) . Guías de conducción.
13) . Contrarrodillo de perforación. ¡
14) . Mesa receptora de herramienta.
15) . Columna de guia de la mesa..
16) . Rodillos de guía de la mesa. ¡
17) . Barra, de empuje.
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19) .
2 0 )  . 

21 ) .  

22) .

23) .
24) .
25) .
26) .
27) . 
27b) 
27o)
28) .
29) .
30) .
31) .
32) .
33) .
34) .
35) .
36) .
37) .
38) .
39) .
40) .
41) .
42) .

43) .

.A ^  ¿í
Fuelle.
Tuerca, para la. regulación de la presión.
Soporte de la palanca de transporte. ¡
Palanca de transporte.
Muelle de presión. ;
Palanca angular. ii
Tuerca para la regulación en altura. !
Rodillo de hoja.
Soporte del rodillo de hoja. I
Guía de transporte.
Dedo de Transporte !I
Dedo de Transporte. ' j
Enchufe para, el calentamiento de la herramienta superior. 
Chapa de guía de la hoja.
Conexión para la separación. i
Muelle de retorno del transporte. 'I
Ruedas de transmisión de la cadena. !

iI
Tornillos de excéntrica. i
Cojinete de transmisión. [
Transmisión de transporte.
Soporte de transmisión. - '
Volantes de mano para abrir el transporte. !
Cadena, transportadora.. ¡

I
Cadena para el accionamiento de la apertura y del 'cierre. 
Palanca para el accionamiento de la apertura y del¡ cierre
Zócalo. ;

iMuelle de presión para la suspensión de la herramienta, 
superior.
Placa superior de recepción.

i *
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425

430

435

440

445

44) . Placa de fijación de la herramienta superior calentada.
45) . Aisladores.
46) . Barras de calentamiento (6 x 140 W). !
47) . Regulador bimetálico.
48) . Alambre separador (V2A 1 mm). ¡
49) ' Placas transportadoras con muelle. ¡
50) . Barra de apoyo con suspensión para la separación.
51) . Barra de soporte de la barra de apoyo. ¡
52) . Placa regulable para 1a. regulación en altura de ios

expulsores. !
53) . Placa de soporte de la. transmisión. !¡
54) ' Rodillo de montaje de la cadena. ;

¡55) . Motor eléctrico, n - 900, 0,5 KW.* .
56) . Leva de transporte.
57) . Palanca de leva. ¡
58) . Articulación de compensación de bola. i
59) . Palanca de transporte. !

¡
60) . TravesaAo.
61) . Tornillos de ajuste. :
62) . Soporte de muelle. !
63) . Muelle para tensar el alambre de separación.

i
64) . Rodillo de transmisión de alambre.
65) . Transmisión de tornillo sin fin 1:25. '
66) . Volante para, accionar a. mano la máquina. ¡
67) . Tuerca de husillo para la regulación de la velocidad.
68) . Suspensión del motor. i
69) . Soporte del rodillo del montaje de la cadena.
70) . Polea. i -
71) . Cadena de accionamiento. ¡
72) . Rueda de cadena del árbol de leva.



450

455

460

465

470
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73) . Segmento para el accionamiento de la apertura y del
cierre.

74) . Leva de carrera. i
75) . Rodillo con cojinete de agujas.
76) . Soporte de la palanca de leva. !

!
77) . Flaca de estabilización. i
78) . Mesa horizontalmenre rija.

)
79) . Interrupción de la mesa. !

80) . Herramienta inferior. !
81) . Expulsor. i

85) . Herramienta superior. I

86) . Rejilla de soldadura. i
89) . Muelle de tracción. i
90) . Tornillo de soporte de la herramienta superior. '

Esta solicitud que corresponde a la presentada en Alei- 
mania el 8 de Octubre de 1959! bajo el número B 55 096 XII/ 
81a, se acoge a los beneficios del artículo 51 del vigentej 
Estatuto sobre Propiedad Industrial y del articulo 4§ del ¡ 
Convenio de la Unión.

R E I V I N D I C A C I O N E S  ' ¡

1). Máquina para el cierre continuo con hoja de material plásI
tico, de botes llenos y abiertos, de material plástico, en;I
forma de una serie' constituídst por una pluralidad de botes 
individuales dispuestos sucesivamente y uno al lado de otro, 
caracterizada por una mesa fija horizontal 78 con guías de i

I
conducción 12 dispuestas a lo largo de sus bordes longitud!
nales y por guías 27 incunables y deeplazables en sentido ¡ 
longitudinal para la colocación y el transporte de las series 
de botes llenos, por una interrupción 79 prevista dentro de
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4a mesa y por trozos parciales áe las guias transportadoras 27, 
separadas e inclinadles independientemente, dispuestas de ambos 
lados de la misma, que dejan libre en común el espacio para que 
trabaje la. herramienta de cierre, por una herramienta de cierre 
constituida por una mesa 14 receptora de herramienta y desplaza 
ble verticalmente, con una herramienta inferior 80, 81,j52 que 
sirve de soporte para, la serie que hay que cerrar cada vez y de 
apoyo para las partes soldadoras de la herramienta superior, 
por un dispositivo fijo de soporte 44 y una herramienta¡superior 
85 soldadora, y calentada, montada sobre este último, coh una 
rejilla soldadora 86 correspondiente a las lineas circunferen
cíales de los distintos botes de la serie para elaborarj y con

!
un alambre separador 48, dispuesto transversalmente con respec^

¡to al dispositivo de transporte y lateralmente con respecto al
borde inferior más alejado de la. rejilla de soldadura, por un

i
dispositivo de soporte 26 para la. bobina 25 de la hoja de cierre, 
por una chapa de guía. 29 que conduce el extremo libre de la hoja 
de cierre que se desenrolla hasta el borde inferior más'próximo 
de la. herramienta superior, por un dispositivo, dispuesto en la
dirección de transporte a. continuación de la herramienta de cié<]
rre, para perforar las lineas de separación de la serieJ que se 
extienden en la dirección de transporte, constituido pof un ro 
dillo de perforación 11 calentado y por un contrarrodillo 13, 
así como por un dispositivo de accionamiento y de mando, que pro 
voca. alternativa y sucesivamente el desplazamiento longitudinal 
en la longitud de una serie, de las guías 27 inclinadas ¡hacia 
la mesa 78 en la dirección de transporte, el levantamiento de la 
mesa 14 que lleva la herramienta inferior 80, 81, 52 a su posi 
ción superior, así como la. inclinación hacia, fuera, el desplaza
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miento en una anchura de serie contra la dirección de trans 
porte y la nueva inclinación hacia dentro de las guías de 
transporte 27.
2) . Máquina según la reivindicación 1), caracterizada por el 
hecho de que la mesa 14 receptora de la herramienta}y desplaza 
ble esta montada con ligero juego sobre una barra dé-empuje
17 vertical dispuesta en su centro y provista de fuélle 18,
guiada con dos rodillos 16 sobre dos columnas de guia 15 suje_

¡

tas a su lado inferior y desplazable lateralmente mediante
regulación de los tornillos de excéntrica 33 que llevan los

¡

rodillos 16. ¡
¡

3) . Máquina según las reivindicaciones 1) o 2), caracterizada
por el hecho de que el desplazamiento vertical de la barra de

i
empuje 17 de la mesa 14 receptora de la herramienta¡es provo 
cado por el grupo constituido por una palanca de leva 5 7 , por 
la articulación compensadora de bola 5 8, por la palanca de
transporte 5 9, por la leva 7 4 , por el rodillo con cdjinetei
de agujas 7 i, por el soporte 76, por la placa de estabiliza 
cion 77 y por el travesano 60. ¡
4) . Máquina según las reivindicaciones 1) a 3), caracterizada
por el hecho de que la herramienta superior está cohstituida

¡por una placa superior 43 de recepción con suspensión 42 deI
muelle de presión, por una placa de fijación 44 y p^r asiladoI ****
res 45, a los cuales está sujeta la herramienta soldadora pro 
píamente dicha, calentada mediante barras de calentamiento 
4 6, con rejilla de soldadura 86 y alambre separador 4 8, están 
do tensado este último, sobre el rodillo 64 de transmisión del 
alambre, mediante el muelle 63 montado en el soporte: de muelle 
62, estando previstos tornillos de ajuste 61 para el ajuste 
de precisión de la herramienta.
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5). máquina según la reivindicación 4), caracterizada por el 
hecho de que la rejilla, de soldadura 86 es calentable, a través 
del regulador bimetálico 47, mediante barras da calentamiento 
46, a unos 180 - 250§ C, mientras que el alambre de separación 
48, independiente de ella, es calentado mediante impulsos t.ár 
micos a la temperatura más alta necesaria. ¡
ó). Máquina según las reivindicaciones 1) a 5), caracterizada

!por el hecho de que en la herramienta inferior está dispuesta 
una barra 50 de apoyo para el alambre separador, suspendida 
con respecto a la barra de soporte 51. j
7) ° Máquina según las reivindicaciones 1) a 6), caracterizada 
por el hecho de que la herramienta inferior está prevista en sui
lado superior en forma de rejilla de nervios delgados 80, corres
pondiente a la rejilla soldadora de la herramienta súperior,¡
para servir de apoyo no calentado al soldarse la hoja de cierre, 
y de que dentro de las celdas de la herramienta infer'ior, subdi
vididas por los nervios mencionados, se encuentran ufos expul

¡sores 81, desplazables verticalmente hacia ellas, que; descansan 
sobre una placa 52 desplazable, dispuesta debajo de lia herra 
mienta inferior, y que pueden ser levantados por ésta}por enci 
ma del plano del borde superior de la herramienta inferior en 
cuanto la herramienta inferior, una vez concluida su carrera 
de trabajo, vuelve a su posición inferior. .
8) , Máquina según las reivindicaciones 1) a 7), caracterizada 
por el hecho de que las guías de transporte 27 están Constituí 
das por tiras verticales de chapa cuyos bordes inferiores es. 
tán sujetos a barras de soporte 87 oscilantes en un bastidor, 
mientras que los bordes superiores están doblados aproximada 
mente en ángulo recto y provistos de un perfil tal que forman
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lengüetas 27b, 27c dispuestas a nodo de peine, que ¡abarcan 

con un juego limitado, entrando en los espacios intermedios, 

los distintos cuerpos de bote de la serie por sus l¡ados longi 

570 tudinales de'forma que, a cada avance de las guías jde ccnduc

ciÓR, hacen avansar en el mismo recorrido cada seri!e dispuesta 

sobre la mesa /S.

9). Máquina según las reivindicaciones 1) a 3), caracterizada 

por el hecho de que el rodillo de perforación 11 se! estrecha 

575 en su zona circunferencial, a modo de cufia, en punta aguda, en

la cual están previstas a intervalos uniformes unasjentalladu 

ras de aproximadamente 1 mm de profundidad y está calentado a 

unos 4002 C, mientras que el contrarrodillo 13 esta}provisto 

de un borde cilindrico. i

5S0 10). Máquina según las reivindicaciones 1) a 9)) caracteriza
Lda por un colector de goteo, dispuesto debajo de laiherramien 

ta inferior 80, provisto de una superficie de escuriimiento 

inclinada que protege todas las partes de la máquina que se

encuentran debajo de ella.

585 11). MAQUINA PARA EL CIERRE CONTINUO DE BOTES DE MATERIAL

PLASTICO ABIERTOS Y 1LLENOS.
Esta Memoria consta de veintiuna hoja foliada ^ mecano­

grafiada por un solo lado de sus caras.

Madrid, 4 de Octubre ¡
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