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Esta invención se refiere a la manufactura de reci­

pientes de diseño variado, incluyendo recipientes forma­
dos de materiales orgánicos, termoplásticos y, más parti­

cularmente , a recipientes de pared fina, apropiados para, 

contener una amplia variedad de productos, incluyendo de­

tergentes líquidos y pulverulentos, que pueden hacerse 

da modo tan barato que puedan desecharse cuando están ..va­

dos. En la actualidad, los recipientes de este tipo son 
moldeados convencionalmente por soplado, aunque se han 
realizado ciertos trabajos por el sistema de formar por 
presión diferencial secciones separadas de tales recipian 
tes y unirlas con un adhesivo o soldando pestañas latera?- 

les formadas sobra ellas.
3e ha determinado que es mucho menos caro producir 

en cadena piezas de recipientes formadas por secciones que 

pueden unirse eficazmente y con seguridad entre sí, que 
moldear por soplado los mismos recipientes en una sola 
pieza. Además, se ha descubierto que las secciones de re 
. cipiente apropiadas pueden montarse y cerrarse conjunta­
mente de lina manera rápida y continua por un procedimien­
to de soldadura por fricción controlado y que la maquina­

ria o el equipo para producir recipientes de esta manera 
es considerablemente menos costoso y más práctico de ha­

cer funcionar y mantener que un equipo de moldeo por so­

plado comparable. En resumen, la invención 3e refiere al 
concepto de hacer recipientes a partir da láminas de plás 
tico, que incluye aplicar presiones diferenciales a una 

¡ primera lámina moldeable para formar en ella secciones de 

recipiente de fondo cerradas, en una sola pieza, aplicar
¡

* presiones diferenciales a una segunda lámina moldeable pa

■2-



ra formar en ella secciones de recipiente superiores en 
una sola pieza, cortar las secciones a partir de estasI
láminas y formar aberturas en las partes superiores de 
las secciones superiores, desplazar las secciones supe- 

5 |riores y de fondo hasta una zona de montaje y unir los
¡extremos abiertos de las secciones formadas por su corte 
ja partir de las láminas en una costura circular. Otroi
j concepto avanzado en la unión preferida de las piezas por 
¡lo que se denomina " soldadura por fricción por inercia".

10 El concepto se emplea, por ejemplo, para soldar los extre, 
mos abiertos superpuestos de las secciones del recipien­
te, aplicando fuerzas de impulsión para llevar una de 
las secciones a una velocidad de rotación predeterminada 
;con relación a la otra sección, liberando entonces las 

15 ¡fuerzas de impulsión y llevando inmediatamente, por últi­
mo, los extremos adyacentes de las secciones a una rela­
ción solapada de ajuste mutuo íntimo para soldar los ex­
tremos solapados con un calor generado por fricción, con­
trolado. Gomo no es posible formar por presión diferencial 

20 tales secciones a tolerancias exactas, los diámetros de
las piezas manufacturadas se seleccionan, de modo que las 
secciones tendrán siempre un ajuste de interferencia, en 
el cual la parte receptora de la primera sección de reci­
piente será siempre de diámetro ligeramente menor que la 

25 parte entrante de la sección de recipiente que casa. En la 
soldadura por fricción entre sí de las piezas, de acuerdo 
con la presente invención, se comunica la misma energía 
de inercia controlada para realizar la soldadura en cada 
caso, independientemente de la variación del ajuste.

30 Uno de los objetos primordiales de la invención es
proporcionar un procedimiento de tratamiento continuo para

11.2.71 ■3-
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formar de modo continuo y seguro, en una máquina de trata­
miento recipientes de la manera indicada a una gama de ve 
locidades alta, que corresponde a la velocidad de funcio­
namiento de la maquinaria para poner etiquetas, llenar y 
poner tape.s a losrecipientes, de modo que esta última ma­
quinaria puede funcionar a plena velocidad en una línea de 
tratamiento continuo.

Se describe también, a titulo de ej .mplo una 
maquinaria de las características descritas, que es emi­
nentemente apropiada para la producción de una amplia va­
riedad de recipientes de diversa forma y tamaño, incluyen 
do botellas para alojar líquidos, en la cual las botellas 
tienen cuellos roscados, sobre los cuales pueden roscarse 
tapas, o cuellos, sobre los cuales pueden introducirse por 
salto las tapas.

Adidonalmente se describe un equipo de funciona­
miento continuo para disponer las partes superiores e infe­
riores en posición invertida y para recibir las partes su 
periores e inferiores y situarlas con precisión vertical­
mente, de modo que puedan unirse entre sí con la precisión 
requerida de una manera económica y segura.

Se describen también, a título de ejemplo elemen 
tos de puestos múltiples, que se desplazan continuamente, 
para no solo recibir y guiar las partes superiores e in­
feriores del recipiente con ajuste de interferencia, sino 
también hacer girar una con relación a la otra y mover 
luego los bordes extremos de las partes superiores e in­
feriores a relación de ajuste de interfer.ncia para sol­
darlas por fricción entre si, de una manera que toma en 
consideración el hecho de que el carácter del ajuste de

t

!
it
i
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;interferencia variará en cada caso, debido a que las sec- 
jciones de recipiente no pueden formarse por presión dife­
rencial a tolerancias exactas. Este problema se resuelve 
llevando las piezas a una velocidad relatiga predetermina 
da constante y desconectando las piezas del mecanismo de 
movimiento de piezas, inmediatamente antes de obligarlas 
a entrar en relación de ajuste de interferencia.
| Adicionalmente en maquinaria de las caracterís­
ticas descritas adaptable para situar y soldar secciones
i

|de recipiente con ajuste de interferencia de diversos ta­
imaros y formas, con solo un ajuste simple de la velocidad 
de rotación comunicada a una sección de recipiente, en ca 
da caso.
i Todavía la maquinaria de las características deis
hritas funcionará de modo continuo en largos periodos de 
.tiempo sin necesidad de interrupción para reparación o 
:ajuste, de modo que la instalación de formación de reci­
pientes, etiquetado, llenado y colocación de las tapas 
puede realizarse de modo continuo rápidamente sin inte­
rrupciones.

Otras ventajas de la invención serán señaladas 
específicamente o se harán notorias de la descripción si­
guiente, cuando se considere juntamente con las reivindica­
ciones adjuntas y los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en planta, que ilustra 
esquemáticamente la instalación de tratamiento.

La figura 2 es una vista en alzado lateral, esqu£ 
inática, de uno de los recipientes acabados, llenados con 
un producto;

11.2.71 -5-
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la figura 3 es una vista en planta desde arriba da

lOS E1Í3Ü10S ;

la figura 4 es una vista en alzado lateral, frapnen 
taria, algo esquemática, parcialmente en sección, que ilus 
tra una máquina de punsonado y de recortado, que puede: 
emplearse para las secciones superiores de recipiente;

la figura 5 es una vista similar, que ilustra el.ex 
tremo de descarga de una máquina de recortado, que puede 

usarse para recortar las secciones inferiores de recipien 

te;
La figura 6 es una vista en alzado frontal de la má 

quina de montaje, con las piezas de recipiente separadas 
ilustrada;:-, sobre las partes entrantes de los transporta­

dores en el extremo de la izquierda de la vista y un re­
cipiente ¿montado que sale en la parte de descarga de uno 

de los transportadores en el extremo de la derecha de la. 
vista;

La figura 7 es una vista en planta desde arriba de 
la máquina con las piezas del recipiente omitidas en in­

terés de la claridad;
La figura 8 es una vista en alzado aumentada, frag­

mentaria, parcialmente en sección, do uno de los conjuntos 
de guia para unir las secciones superior e inferior, for­

madas separadamente, de un recipiente;
La figura 9 ss una vista en planta, en sección,

; alimentada, dada por cualquiera de las líneas 9-9 de la 

| figura 8.
< La figura 10 es una vista en planta, en sección,

:dada por la linea 10-10 de la figura 4, y

La figura 11 es una vista en alzado lateral, aumen

- 6 -



10

15

20

25

30

7- 7-69

i L

"bada, que indica esquemáticamente el desarrollo de las 
pistas de leva, circulares, estacionarias, para controlar: 
el movimiento vertical de los conjuntos de tubo de guia 
de montaje de recipiente.

Con referencia ahora más particularmente a los di­
bujos adjuntos, en los cuales han sido representadas solo 

realizaciones preferidas, de la invención, la figura 1 

muestra láminas termoplásticas 20 y 21 procedentes de ca­

bezales de moldeo 22 y 2 3, que son de construcción conven 
cional y están destinados a extruir de modo continuo las 

bandas o láminas 20 y  21 a partir de un material plástico, 
que proporciona las características de moldeo deseadas y 

es de la anchura y espesor requeridos para la capacidad 
de las máquinas formadoras 24 y 25, que forman por pre­

sión diferencial las secciones inferiores de recipiente 

26 y las secciones superiores 27 en las láminas 20 y 21. ! 

Alternativamente, las láminas 20 y 21 pueden suministrar­
se desde rollos de material de lámina plástica y calentar 

se al grado deseado de ablandamiento en máquinas 24 y 25 

que pueden ser del tipo ilustrado en el libro 11 fundamen­

tos de la Conformación de láminas", publicado en 1.S6C 
por i’he Dow Chemical Company y denominadas en él máquinas 
formadoras continuas de la Browm machine Co.

Si material plástico preferido es un plástico de 

poliestireno resistente a los grandes impactos de una comí 
posición apropiada para extruir en forma de banda, pero j 
pueden usarse otros plásticos apropiados, tales como el ! 

polietileno y el poli(cloruro de vinilo). En las figuras • 
2 y 3 se muestra el recipiente C, que se forma cuando se : 
unen una sección inferior 26 y una sección superior 27, ;

- 7 -
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ligeramente convergentes. He. de entenderse que el reci­

piente particular mostrado se ilustra solo como ejemplo' 

y la invención se refiere también a la formación de r$^ 
cipientes de una forma y tamaños ampliamente variables-.

LAS HAQUIITAS RAOPESADORAS

Desde las máquinas formadores de vacio 24 y 25, las 

láminas 20 y 21 se muestran avanzando hacia una máquina 

recortadora 28 y a una máquina punzonadora y recortadora 

2 9, respectivamente, del diseño manufacturado por la 

Brovan ¡.achine Co. de Beaverton, ¡.¡achican, En la figura 4 

se ilustra esquemáticamente una máquina punzonadora y re 

cortadora y, como se muestra, incluye un plato 30, móvil 

horizontalmente hacia y desde la banda de plástico que 

se mueve verticalmente 21, como se indica. la banda 21, 
al avanzar desde la máquina formadora 25, se transforma 
en bucles dirigidos hacia arriba de la manera usual y lúe 

go se extiende verticalmente hacia abajo a través de la 

máquina punzonadora y recortadora 29, El plato q.ue funció 

na continuamente 30 es movido un árbol de accionamiento 
arrastrado por un motor 31 a- través de un brazo de manive 

la 32 y de una biela o brazo 33»

Ilontada sobre el plato 30 está una fila de punzones 
. 34, que tienen partes 34a de tamaño apropiado para punzo- 

nar las aberturas 0 (figuras 2 y 8) en las paredes extre- 
mas de las secciones a modo de copa 27, que son arrastra­

das intermitentemente hacia abajo, una fila o incremento 
de cada ves, para disponer copas sucesivas 27 en frente 

de los punzones 34» También montada sobre el plato 30 es- 

■tá una fila de miembros de matriz, anulares 35, de extre-

7-7-69 8 -
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mos abiertos, que tienen bordes de corte 35a, que cortan 

las secciones 27 desde la banda 21, siendo las matrices 

35 huecas para recibir las secciones a modo de copa 27, 

como se muestra, y habiendo una tobera de aire 36 para 
cada matriz 35» para soplar la sección cortada 27 al in­
terior de un tubo inverso 37 (véase las figuras 1 y 4). 
Cada tubo 37 incluye una parte de pico inclinada hacia 
aba^o 37a, que lleva desde una parte posterior cerrada 
37b a la correa transportadora, sin fin 38, que se separa 
de la máquina punzonadora y recortadora 29. la parte 37b 
de cada, tubo 37 es de menor longitud que la longitud axial 

de una sección de recipiente 27, de modo que cuando el 
aire a presión sopla una sección de recipiente 27 a apli­
cación con la pared extrema de la sección 37b, puede ésta 

entonces caer por gravedad a través del pico 37a a una 

posición invertida, con su extremo mayor dispuesto hacia 

arriba. El aire soplado, a través de las toberas 36, que 

están conectadas a una fuente apropiada de aire a presión, 
puede interrumpirse intermitentemente por un sistema de 

válvulas convencional para permitir que ésto se produzca.
la máquina recortadora 28 es de la misma construc­

ción, excepto que no es necesario ningún punzón 34, ya 

que la sección inferior 26 ha de tener los extremos cerra 
dos. los tubos 37 están reemplazados también por tubos 
39, como se muestra en la figura 5, que entregan las sec­
ciones inferiores o copas 26 desde la máquina recortadora 

28, como se muestra en la figura 1. El aire a presión so ; 

piado a través de los tubos 39 desde toberas similares
t

36 puede soplarse continuamente y deposita las secciones ' 

inferiores 26 en posición invertida, como se muestra en

7-7-69. - 9 -
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la figura 5» Como se indica en la figura 8, las secciones 
26 y 27 se unen más tarde con las partes superiores e in­
feriores en la posición en la que se muestran en las. fi­
guras 4 y 5j de modo que se forma el recipiente C en una 

posición vuelta hacia ahajo.

Desde los transportadores 38 y 40, las secciones 

26 y 27 avansan, respectivamente, hasta mesas acumulado­
ras giratorias 41 y 4 2, que giran sobre arboles 43 y 44 
y entregan las secciones 2o y 27 a lineas transportado­
ras 45 y 46, respectivamente. Los transportadores 45 y 

46 están constituidos por transportadores de correa sin­

fin, colocados en relación de entremo con extremo e inclu 

yen carriles de guia laterales 45a y 46a, que ayudan a 
sacar las secciones 26 y 27 hasta I03 transportadores 45 

y 46, respectivamente. Unas bandas de guia flexibles fi­
jas 47 y 48 ayudan a dirigir los recipientes hasta los 

transportadores 45 y 46, que entregan la3 secciones de re 
ciqiente 26 y 27 a la máquina de montaje, designada gene­

ralmente por 49, estando el transportador de correa 45 ele 
vado con respecto a la posición del transportador de co­
rrea 46, como se iauestra en la figura 6. Gomo se muestra 

en las figuras 6 y 7, los transportadores 45 y 46 llevan 
hasta unos pares separados verticalmente de ruedas de es­

trella 50 y 51, montadas sobre un árbol 52 enfrente de 

los transportadores 45 y 46, respectivamente, para trans- 
ferior las secciones de recipiente 26 a la máquina de mon 

■taje. Como se muestra en la figura 7, los carriles de guia 
:45a tienen partes curvilíneas 45b y está prevista una par­

te de suelo o estante 53 para soportar secciones de reci­

piente 26 que va desús la correa transportadora 45, como

I .. >

7-7-69 - 10 -
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se muestra, y que se extiende alrededor y por debajo de 

las ruedas de estrella 50 y, por lo tanto, arqueadamente 

a través de sustancialnente lo0 2. Una parte curvilínea 

46b está prevista de modo similar para el carril de guia 

46a, junto con una parte de suelo de estante' 54, que so­
porta las secciones da recipiente 27, al ser transferi­
das por las ruedas de esti’ella 51.

ia i.líU üii:a  m  loictaje

las ruedas de estrella 50 y 51 entregan las sec­

ciones de recipiente 26 y 27 a mi conjunto transportador, 
designado generalmente por 55, que esta montado para ro- : 

tación en el sentido de las agujas del reloj (figura 7) 
por una estructura o bastidor rectilíneo p e incluye un 
disco o placa superior 56 y mi disco o placa inferior 57 

(véase la figura 6) soportados desde collarines 58 y 59, : 

montados sobre un árbol central 60 para hacer girar el 

transportador 55* Unas plataformas de soporte 60a salvan 

la estructura de bastidor ]? hasta el árbol de apoyo 60.

Montadas por la placa de soporte inferior 57 están 

unas barras de soporte que se extiendan raüialmente 61 pa 
ra montantes de pedestal 62 (véase la figura G), que pue­
den asegurarse en posición por tuercas 65, como se muestra. 
Un conjunto de tubo de guia inferior, designado ganeraimen 

te por 64, circunda cada montante de pedestal 62 y compren 
de un manguito 65, formado para recibir una de las sec­

ciones de recipiente 27. Cada manguito 65 está soportado 

para movimiento deslizante vertical con relación al mon­
tante da pedestal 62 por un par de cojinetes de desliza­

miento 66 y 67, entre los cuales están emparedado un coji

-  11 -
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note de rodillo 68. los cojinetes 66 y 67 incluyen cas- 

quillos 69 de aplicación al montante y está prevista una 

garganta anular 70 en cada cojinete deslizante 67 para - 
alojar la pestaíía 71 de una placa de conexión 72, que: pue 

de asegurarse al cojinete deslizante superpuesto 66 por 

tornillos 73. ruedan emplearse tomillos 74 o similares 

para asegurar cada manguito 65 al cojinete deslizante su­

perior 66 y fija sobre cada manguito 65 está una polea 

75 de alojamiento de correa, por medio de la cual el man­

guito 65 y el cojinete deslizante 66 pueden girar con re­

lación al cojinete deslizante 67.

Al moverse lentamente el transportador giratorio 
55 en su trayectoria circular, la posición vertical de 

conjunto de tubo de guia 64 está determinada por una pis 
ta cío leva circular estacionaria 76, fija al bastidor P, 
que tiene una superficie de leva superior 76a, sobre la 

'cual se desliza un rodillo seguidor 77, montado por el 
cojinete deslizante inferior 67. Llontado también sobre 

cada cojinete deslizante 67 está un rodillo de guia 78, 

alojado dentro de un miembro de canal 79, montado por la 
placa transportadora inferior 57 para girar cada conjunto 

64 en su desplazamiento vertical.
Directamente por encima de cada conjunto de tubo 

de guia inferior 64, la placa transportadora superior 56 
monta un conjunto de tubo de guia superior, designado ge­

neralmente por 80, 3obre barras de soporte que se extien- 
: den radialmente 81. Cada barra de soporte 01 monta sobre 

'un montante de pedestal" G2, que puede asegurarse en posi­

ción por una tuerca 83 y que está circundado por una seo 

ción de recipiente 2o, que aloja el manguito 84} que se £i

-  12 -
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ja a un cojinete deslizante 0 5 , que monta el manguito 84 
para movimiento vertical sobre el montante 02. Cada coji­

nete 85 incluye caequillos 86 de aplicación al montante 

y monta también un rodillo seguidor 87, que se desliza so; 
bre una leva circular 83, que está conectada a la parte 

anular estacionaria 89 del bastidor por barras 90. Previs 

to de modo similar sobre cada cojinete deslizante 85 está 
un rodillo de guia 91, que es guiado en su desplazamien­
to vertical por un miembro estabilizador acanalado 92, 
montado por cada barra de soporte 81.

.31 árbol 60 y las piezas asociadas se mueven desde 
un reductor de velocidad 93, conectado a un motor eléctri 
co 94, estando montado el reductor ue velocidad sobra so— 
portes angulares 95, (véase la fig. 6). Contado sobre el 

árbol de accionamiento 60 está un piñón de cadena 96, so­
portado sobre un árbol corto 96b, que conecta con un pi­

ñón de cadena 96a, enistiendo una cadena 96c arrastrada 
alrededor de los piñones de cadena 96 y 96a. L'l piñón de 

cadena 97, montado sobre el árbol da rueda de estrella 52 

es movido por una cadena 97a, arrastrada alrededor de un 
piñón, de cadena 98 sobre el árbol 96b, siendo arrastrada 
también la cadena 97a alrededor de luí piñón de cadena lo­
co 98a, montado sobre un árbol corto 93b. Jl árbol de rué 

da de estrella 52 está soportado en cojinetes 99 montados 
por el bastidor P, como se muestra, y es de esta forma en 
la que son movidas las ruedas de estrella de alimentación ;

i

50 y 51.

Otro árbol de salida 100 para el reductor da velo­

cidad 93 está acoplado, como en 101, a un árbol 102 y mué 

ve una polea 103, que está montada sobre el extremo del

7-7-69. - 13 -
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árbol 102, estando previsto un cojinete 104 sobre la pa­

red extrema del bastidor ]? para soportar el árbol pOZ. 

la polea 103, a través de una caja de engranajes 105; mué 
ve un árbol IOS, que acciona un transportador de correa 
sinfin 46 y un árbol 107 que acciona un transportador de 

correa sinfin 45» estando la caja de engranajes 105 ccnec 
tada a la polea 103 por Hedió ds una correa 108, arrastra 

da alrededor de una polea 109, montada sobx-e el árbol de 
entrada de la caja de engranajes 110. 11 árbol de salida 
111 de la caja de engranajes monta un piñón de cadena 

112, alrededor del cual es arrastrada una cadena 113, que 

conecta con un piñón de cadena 114 (figura 7) sobre el 

árbol 106, estando montados unos cojinetes 115 para sopor 
tar el árbol 106 por un bloque 116 desde el bastidor 5V 

ñ'l accionamiento es transmitido desde el árbol 106 al ár 

bol 107, que está soportado por cojinetes 117, montados 
sobre la plataforma de soporte 118 por una cadena 119, 

arrastrada alrededor de un piñón de cadena 120 sobre el 
árbol 106 y un piñón de cadena 121 sobre el árbol 107.

Corno se desprende de una inspección de las figuras 
2 y 8, las secciones de recipiente 27 tienen nervios o Q£ 
tán onduladas, como en 27a, y el interior del manguito 

65 tiene también nervios o está ondulado, como en 65a» de 
modo que una ves que las secciones do recipiente 27 se 

asientan dentro del manguito 65 se evita que giren con re­

lación al manguito 65» De modo similar, las seccionas de 

' recipiente 26 incluyen partes con nervios u onduladas 

26a y el interior del .manguito 84 de cada conjunto de tu- 
:bo de guia superior está ondulado de modo similar, como 

: en G4a, para recibir una sección de recipiente 26, de mo-

- 14 -
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do que so evita la rotación d© la sección del recipiente 

26 en el manguito 84. Se observará además que las sec­

ciones 27 tienen partes 27b de labio o de pestaña que se 
extienden lateralmente y por lo tanto vertical o axial­
mente, para recibir los extremos terminales 26b de las 

secciones de recipiente 26. Ha de entenderse que existe 
un ajuste de interferencia entre las secciones de labio 
26b y 27b, de modo que una ves que se montan en relación

de ajuste mutuo de superposición, como en la figura b, la: 
rotación de una con relación a la otra producirá una fric 

ción que genera calor. Generalmente hallando el diámetro 

exterior del labio terminal o parte de borle 26b será de 

0,05 a 0,25 m/m mayor que el diámetro interior de la par­

te de labio 27b que la recibe, naturalmente esta variación 

no será constante, ya que es imposible formar estos reci­

pientes a tolerancias exactas en operaciones de formación 

por presión diferencial de producción en cadena, lista es 

la razón por la que las partes de soporte o de ¿tanguito 
inferiores, movidas en rotación, se llevan a velocidad 

antes de que las secciones 26 y 27 se lleven a relación 
de ajuste mutuo y ss libara el movimiento antes ctel momen 

to en el que las secciones da recipiente se llevan a reía 

ción de ajuste mutuo. Esto es mecánicamente mucho más 

simple que usar embrague de desconexión ajustables con di 

ficultad o similares, particularmente cuando se emplean 

máquinas- de puesto desplazable. Permaneciendo la masa o 

peso del manguito 65 igual en cada caso y llevando el mo­
vimiento comunicado a la polea 75 ol manguito 65 a una 

velocidad de rotación predeterminada en cada caso, se co-; 
la misma energia giratoria a la sección de reci-

- 15 -
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píente 27 en cada cajo, independientemente del aprieto 
relativo del ajuste, hiendo comunicado el mismo nivel- de

energía en cada caso, la soldadura por giro conseguida-se 
rá uniforme aun cuando la diferencia de ajuste de inter­
ferencia pueda ser 0,05 m/n en un caso y 0,2 m/m., por 

ejemplo, en otro caso, y puede conseguirse de cada vea 
una soldadura uniformemente resistente. I.Iientras en un. 

caso la sección de recipiente que gira libremente 27 pue­

de detenerse en su rotación relativa con el recipiente es 

taeionario 26 dentro de unas pocas revoluciones después 

de que se ajusten mutuamente las dos piezas, la próxima 
sección de recipiente 27 puede girar a través de varias 
revoluciones adicionales con relación a su sección coin­
cidente 26, antea del momento en que se consigue la sol­
dadura y cesa la rotación relativa. Ln cada caso, sin em­

bargo, se comunica la misma energía y se consigue la mis­
ma soldadura estanca a los líquidos controlada.

oe muestra en 122 en la figura 7 una correa para 
mover las poleas 75 cuando alcanzan un cierto puesto 

(véase la figura 3} en la rotación del transportador 55 

desde el emplazamiento de entrada de las secciones 26 y 
27 enfrente de las ruedas de estrella 50 y 51. Un motor 

123, montado sobre el bastidor 3?, mueve la correa 122 por 

medio de una correa 124, arrastrada alrededor de una polea 

125 sobre el árbol 126 del inducido del motor 123, 3iendo 

arrastrada la correa 124 alrededor de una polea 127, mon­
tada sobre un árbol 128, soportado por un cojinete 129, 
•montado también sobre el bastidor P. montada por el árbol 
corto 128 está una polea 130, alrededor de la cual es 

jarrastrada la corroa .122 y se verá que en su extremo opues

7-7-69 16 -
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to, la correa 122 es arrastrada alrededor de una polea 

131, montada sobre un árbol 132, soportado por un coji­

nete 132 desde el bastidor 3?. la correa 122 se mantiene 

tensa por una polea loca 134, montada sobre un árbol 135 

sobre una palanca acodada 136, uue está pivotaua al bas­
tidor P, como en 137, estando conectado un muelle 138 

al extremo opuesto de la palanca acodada 136, cus crea, 
una tensión que tiende a impulsar la correa 122 hacia 

afuera, como se muestra. Pl muelle 138 está conectado a 
una ménsula 139, que está fija al bastidor P.

la figura 11 ilustra la forma de las levas circula­
res estacionarias 76 y 60-8 9. 3n la f i ¿tira 11, loa diver 
vos lóbulos o salientes de la leva pueden situarse con re; 

lación al estante o suelo 53, que comienza en el punto a 

en los miembros de rueda de estrella 50 y se extiende, 

como se muestra en la figura 7, casi 180: desde este pun­
to. las diversas representaciones diagramáticas muestran 

posiciones sucesivas de los conjuntos de tubos de guia 

superior e inferior 64 y 80, respectivamente, al moverse 

en la dirección de las agujas del reloj (figura 7) desde 
el punto a en 3602. 3n la posición b, la sección de reci­
piente 27 ha sido alojada sobre la sección de suelo 54 

y está a punto de ser entregada al manguito inferior 65. 
Además, la sección de recipiente 26 lia sido recibida so­

bre el estanto o suelo 53 y el manguito superior 04 está i 
comenzando a descender sobre la sección ue recipiente 26. ; 
Sn el punto c, la sección de recix>iente 27 está asentada ; 

en el manguito 65 y la sección d© recipiente 26 en el man 
güito de recepción 8 4. Justamente antes del momento en el :

i
<iue los conjuntos de tubo de guia superior e inferior al- :

7-7-69 ~ 17 -
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cansan la posición o, al conjunto de tubo d© guia infe­

rior 64 se lia desplazado sobra un saliente bastante agudo 

140, previsto sobre la superficie do leva 76a, lo que ngi 
ta el recipiente 27 lo suficiente para alinear los ner­
vios o estrías de la sección de recipiente 27 con las on­

dulaciones 65a en el manguito 65 y asienta de nodo apro­
piado la sección 27, 3i no está ya asentada de modo apro­

piado. Además, justamente antes del momento en el que los 
conjuntos 64 y GO alcanzan la. posición c, la polea 75"se 
aplica a la correa 122 y, al moverse los conjuntos ue tu­

bo de guia superior o inferior do modo continuo el man­
guito 6p se lleva a una velocidad de rotación predetermi­
nada. Ln el punto d, los conjuntos de tubo de guia pasan 

más allá de la correa 122 pero, naturalmente, el conjunto 

de manguito inferior 64 continua girando libremente. Se 
verá que un saliente 141 está previsto sobre la superfi­
cie d.s leva 76a para elevar el conjunto de tubo de guia 

inferior 64 y ajustar la pestaña 27b de la sección de re­

cipiente 27 alrededor de la pestaña 26b de la sección de 

recipiente 26. la operación de soldadura por giro tiene 
lugar entre posiciones e y f, con la extensión de la rota 
ción relativa regulada por el estado de ajuste de interfe

rencia entre las pestañas 26b y 27b. 2n el emplazamiento 

g, los conjuntos de tubo de guia inferior y superior 64 

y GO, respectivamente, están siendo descendidos y eleva­

dos, respectivamente, y en la posición h están completameu 

te bajados y elevados, respectivamente, de modo que puede 

descargarse el recipiente completo C hasta el extremo an 
terior de la correa transportadora 46. Una pieza de reten 

ción de rodillo de leva 142, montada en la leva 76 por las

7-7-69 - 18 -
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barras 143. asegura el desplazamiento hacia abajo del con 

junto de guia inferior 64. :
Finalmente, en el extremo de descarga de la máquina 

se emplea una tubería de chorro de aire estacionaria 144 

(véanse las figuras 6 y 7) montada por una ménsula 1 4 5, 
para soplar el recipiente completo 0 desde el estante de 

descarga 146, sobre el cual está depositado por el mon­
tante de pedestal inferior 62 al transportador 4 6, te­

niendo la tubería de aire 144, que está conectada a una 

fuente apropiada de aire a presión, un par ds aberturas' 
147 y 148, separadas horisontalmente para dirigir una co­
rriente de aire en las secciones 26 y 27, respectivamen­

te.
Desde el transportador 4 6, los recipientes comple­

tos se mueven sobre un transportador 149 (véase la figu­

ra 1) hasta un dispositivo de inversión convencional, que 
los da la vuelta totalmente y los desplaza sobre un 

transportador 151 hasta una máquina de etiquetado 152, qio 
aplica adhesivo a una etiqueta y asegura la etiqueta a 

la sección de.recipiente-26, como se muestra en la figu- ' 
ra 2, en 153. los recipientes completos pasan entonces so 
bre un transportador 151a hasta una máquina de llenado 

convencional 154, que los llena con un material, tal como 
un detergente a través de la abertura 0 en la sección su­
perior 27. A continuación, los recipientes 0 avanzan so- ■ 
bre un transportador 155 hasta una máquina ds aplicación ! 

de adhesivo 156, que aplica un adhesivo a las partes su- ¡ 

periores de los recipientes C y desde allí, sobre un j 
transportador 157, hasta una máquina 153 para aplicar las ‘

ítapas perforadas 159 a los recipientes C, como se muestra !

- 19 -
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se por fricción en su sitio en una máquina similar a la 

descrita. Finalmente, los recipientes se mueven 30bre un 

transportador 160 hasta una máquina de aplicación de se­
llado 161, que aplica un sello 162 sobre las aberturas 
perforadas 163 en las tapas 159 y los recipientes se mué 

ven entonces sobre una sección transportadora 164 a máqui 

ñas para empaquetarlos en cajas de cartón.
quedará claro que la fipura 1 muestra esquemática­

mente una linea de montaje en la cual el material plásti­

co es alimentado a forjadores en un entramo y los reci­
pientes completos dejan la línea en el extremo opuesto, 

ie cree notorio que la descripción enseña métodos nuevos 
de formar recipientes y un aparato nuevo para formar los 

recipientes.
FUKCIOHALIIriífO

En funcionamiento, la máquina formadora superior 

forma las secciones superiores eventuales 27 de los re­
eligientes y la máquina formadora inferior las secciones 
inferiores eventuales 26 de los recipientes en las bandas 
de plástico 20 y 21, respectivamente. Las bajadas 20 y 21 
se conducen entonces a través de máquinas recortadora3 y 

punzonadoras y recortadoras 28 y 29, respectivamente.. En 
la máquina punzonadora, los miembros de matriz 35 sacan 

las secciones de recipientes 26 de la banda 20 y son 30—

■ piadas por aire desde toberas 36 a través de filas de tu— 

: bos 39 hasta el transportador 40, con sus labios 26a dis 

puestos en aplicación con el transportador de correa 40. 
En la máquina punzonadora y cortadora 29, la3 secciones 
de recipiente 27 tienen aberturas 0 punzonadas en sus pa-
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j recles extrañas por punzones 34a y se sacan desde la banda1
21 por matrices 35 y se eicpulsan de los tubos 37 por los 

cliorros intermitentes de aire que salen desde las toberas ' 
de chorro de aire 36. los tubos 37 están lomados de tal 

modo que invierten las secciones de recipiente 27, de modo 

que las parede3 extremas de las mismas, con las aberturas 
O en ellas, se aplican a la superficie de la correa trans 

portadora 33.

Desde las correas 30 y 40, las secciones de reci­
piente 27 y 26 se mueven hasta las mesas acumuladoras 

42 y 41 y luego en mía sola lila cobre transportadores 
46 y 45, hasta la máquina de montaje 49. las seccionas 27 

son transferidas por partas de rueda de estrella 50 hasta 
el estante 53 y las secciones 26 son transferidas desde 

el transportador 45 hasta el estante 54 y luego hasta los 

manguitos 65 sobre los conjuntos de tubo de guia inferior : 
64* Después de que la sección de recipiente 27 se sitúa ; 
en un manguito 65 por la parte de leva o saliente 140, la 
correa. 122 lleva rápidamente el manguito 55 a una veloci­

dad predeterminada ue rotación y luego el saliente de le­
va 141 asienta las secciones de labio 26b dentro de las 

partos de labio 27b. Como las partes inferiores 26 no tie­

nen sustanciaLiicnte convergencia, no pierden su alineación, 

cuando se montan en posición por encima de las secciones 

superiores 27, como podria ocurrir si las secciones corven 

gentes estuvieran dispuestas en la posición anterior en 

el momento de efectuar la unión de las secciones, hl calor, 

de fricción naturalmente, es generado durante el tiempo ai
el que la parte de labio 27b se mueve axialmente hacia •

}
arriba alrededor de la sección de labio 26b y durante un
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corto „.eriodo le tiempo a continuación. la velocidad de 

rotación (tus, por ejemplo, puede ser aproximadamente 
2.000 revoluciones por minuto) está predeterminada con 

relación a la masa de la parte en rotación de los conjun 

tos de tubo de guia inferior 64, de modo que se absorbe­

rá una cantidad predeterminada de enerpía por el material; 

independientemente del carácter del afuste de interferen­

cia ds las secciones 2Sb y 27b.

Orando se emplea una velocidad de 2.600 revoluciones; 

por minuto con una piesa 27 que pese aproximadamente 15’ 
pra. y <¿ue tenga un diámetro interior en el labio 27b de 

aproximadamente 71 m/m.., la masa combinada de los miem-' 

broa de rotación 75> 65j 66, 72, 73 y la pista superior 
del cojinete 68 de cada conjunto 64 pueden pesar, por 

ejemplo, 2,5 3cgs. 11 potencial de energía de inercia pre­
determinado con el cual es cargada cada pieza 27 es en­

tonces función de la masa combinada de todas las piezas 

giratorias de cada conjunto de soporte de piezas cóncavas 

inferior 64 y de la velocidad de rotación de la superfi­

cie de la pieza, a soldar. Una vez que se comunica la ener 
¿la de rotación a la pieza cargada 27 y se libera el ac­

cionamiento de la correa 122, es solo necesario mantener 

la primera pieza libremente giratoria aplicada con y en 

un estado de rotación con relación a la pieza 26 para ca­
lentar por fricción y fundir las piezas entre sí a un es- 
; tado, en el cual la pieza 27 no gira ya con relación a la 

•pieza 26. Gomo se observara previamente, independíentemen 
; te dol estado del ajuste, se transmite la misma cantidad 

de energía de cada ves y se consigue siempre la misma.

| soldadura o cierre estanco a los líquidos. Como las poleas

7-7-69 - 22 -
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75 están desaplicadas de la correa 122 antes del momento 
en que se produce cualquier soldadura, las piezas vio se

nacen jirar nunca de modo forzado unas con relación a las: 
otras hasta el punto de cus la soldadura una vez asegura­

da se rompa y solo se suministra una energía predetemina, 
da. Finalmente, los chorros de aire dirigidos desde las 
aberturas 147 y 140 soplan el recipiente completo G hasta 

el transportador 46, desde el cual avanza hasta el inver­

sor, aparato de .-tiquetado, máquina de llenado, máquina 

de aplicación de adhesivo, aplicador de tapa y aplicador i 

de sello, cono se menciona. ‘
Será notorio que se ha perfeccionado uno, instala-* 

ción de formación de recipientes de una practicidad ■ e:rí,re_; 

nía, que establece tolerancias apropiadas para el hecho do 
que las. secciones de recipiente £6 y 27 no puedan femar 

se con una precisión absoluta en operaciones do producción 

en cadena y que forma y monta las secciones de recipiente 

de la manera más rápida.

Ha de entenderse que los dibujos y la materia des­
criptiva han de i&tePpr-efcarse, m  todos los casos, como 

solamente ilustrativos de los principies de la invención, 

en vez de limitarla de cualquier fonua, ya que está pre­
visto que pueden hacerse diversos cambios en los diversos 
elementos para conseguir resultados similares, sin apar­

tarse del espíritu de la invención o del áaabilo de las 
reivindicaciones adjuntas.

8-41-69 P00R
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R E I V I N D I C A C I O N E S

Los puntos de invención propia, no nueva, pero 
no establecida, practicada ni divulgada en España, que se 
presentan para que sean objeto de la presente solicitud 

5 de Patente de Introducción, por DIEZ años, son los siguier
tes:

1. - Un método de formar recipientes termoplásti 
eos de pared delgada uniendo secciones huecas, termoplás- 
ticas en relación de extremo a extremo, que comprende:

10 aplicar una impulsión para llevar una de las secciones a 
un estado de rotación relativa con la otra sección; eli­
minar dicha impulsión mientras se permite a dicha primera 
sección girar; y llevar dichas secciones a relación de 
acoplamiento de extremo a extremo mientras las mismas tie 

15 nen rotación relativa, para soldar las secciones juntamen 
te con la energía de fricción controlada, creada por su 
relación de acoplamiento durante la rotación relativa.

2. - Un método de formar recipientes termoplásti- 
cos de pared delgada viniendo secciones huecas termoplásti-

20 cas en relación de extremo a extremo, que comprende: apli 
car una impulsión para llevar una de las secciones a una 
velocidad predeterminada de rotación con relación a la 
otra sección; eliminar dicha impulsión mientras se permi­
te a dicha primera sección girar; y llevar dichas seccio- 

25 nes axialmente a relación de solapamiento ajustado, para
soldar las secciones solapadas con una energía de fricción 
controlada. !

I

- 24 -
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| 3-- Un método de formar recipientes termojiLásticos
¡de pared delgada, que comprende: formar por presión dife- 

. ' rencial secciones superiores de recipiente en una banda;
, formar por presión diferencial secciones inferiores de

5 recipiente en otra banda, de un tamaño tal que dichas sec-
-

jciones superior e inferior serían recibidas una por la
'otra con un ajuste de interferencia; separar dichas sec-|
íciones superior e inferior de las citadas bandas y formar
j
aberturas en las partes superiores de dichas secciones suí

10 periores; unir conjuntamente los extremos abiertos de las 
secciones formadas por su separación de las bandas; apli­
car una impulsión para llevar algunas de las secciones a 
un estado predeterminado de rotación relativa con sus 
secciones conjugadas; eliminar en dicha impulsión mien- 

15 tras sepérmite a dichas algunas secciones girar; y mover 
relativamente dichas algunas secciones y las secciones de 
acoplamiento axialmente, mientras dichas algunas secciones 
están girando, para llevar los bordes extremos de las mis­
mas a aplicación solapaua con ajuste de interferencia,

20 para generar un calor de fricción que suelde dichas sec­
ciones conjuntamente en una costura circular.

4.- Un método de formar recipientes termoplásti- 
cos de pared delgada uniendo partes termoplásticas, que 
comprende: hacer girar las partes relativamente, para im- 

25 partir una energía de rotación relativa predeterminada a 
las mismas; soltar una de las partes para permitirle gi­
rar libremente; y llevar dichas partes a acoplamiento 
mientras que dicha una parte está girando libremente; sien 
do tal la citada energía que cree suficiente calor de fric- 

30 ción para soldar dichas partes conjuntamente cuando son

11.2.71 -25-



llevadas a acoplamiento, pero menor que aquélla que rompe­
ría la soldadura hecha.

5:- El método de formar recipientes termoplásti­
cos de pared delgada uniendo conjuntamente primera y se­
gunda partes termoplásticas, que incluye cargar dicha pri­
mera parte con medios giratorios, para aumentar la masa 
de la parte misma, impartir rotación a dicha primera par­
te cargada, para crear un potencial de energía de inercia 
rotatxvo, a continuación liberar sustancialmente la prime­
ra parte cargada para que gire por la energía así creada, 
y mantener dicha primera parte libremente giratoria aco­
plada y en estado de rotación relativa con dicha segunda 
parte, para calentar por fricción y fundir las partes con 
juntamente a un estado de’ rotabilidad no relativa.

6. - El método según la reivindicacién 5, en el 
cual la total energía utilizada para dicho calentamiento 
y fusión es derivada de manera sustancialmente total de 
dicho potencial de energía de rotación de la primera par­
te cargada.

7. - El método según la reivindicación 5, en el 
cual la segunda parte es sujetada contra la rotación du­
rante dicho calentamiento y fusión.

8. - El método según la reivindicación 5, en el 
cual dichas partes son acopladas mutuamente por fricción 
solamente después de la creación de dicho primer poten­
cial de ener£.ía de miembro.

9. - El método según la reivindicación 5, en el 
cual dichas partes son secciones huecas, siendo recibido 
el extremo de una dentro de y en acoplamiento con el ex­
tremo de la otra sección.
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10. - El método según la reivindicación 5, en el 

jcual dicha primera sección es cargada por una masa prede­
terminada que es llevada a velocidad rotativa predetermi­
nada, para crear energía rotativa predeterminada.

11. - El método de formar recipientes termoplásti 
bos de pared delgada uniendo conjuntamente una sucesión
ke partes de primera y segunda partes termoplásticas, una 
de las cuales tiene una superficie anular que se puede re
j —

cibir dentro de una superficie anular circundante de la 
Otra parte, para acoplamiento y fusión con ella, pero a 
grados variables de tolerancias entre las superficies de 
pares diferentes, que incluye cargar cada primera parte
con masa giratoria para aumentar la masa de la parte mis­
ma, impartir rotación a la primera parte cargada, para 
crear un potencial de energía de inercia, rotativo, a con 
tinuación liberar sustancialmente la primera parte carga­
da, para que gire por la energía así creada, mantener la 
parte que gira libremente con su superficie citada apli­
cada a y en un estado de rotación relativa con respecto a 
la citada superficie de la segunda parte, para calentar 
por fricción y fundir las parteo conjuntamente; y limitar 
la rotación relativa de las partes, variablemente, entre 
pares diferentes, de acuerdo con las tolerancias inicia­
les de la superficie, en relación a una aplicación uniíor 
me de dicho potencial de energía.

12.- El método según la reivindicacién 11, en el 
cual dichas partes son secciones de recipiente huecas.
| 13.- El método según la reivindicación 12, en el
cual dicha segunda parte es sujetada contra rotación du­
rante dicho calentamiento y fusión y en el cual dichas su-

-27-
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perficies se acoplan por fricción solamente después de la 
creación de dicho primer potencial de energía de miembro.

14. - El método segán la reivindicación 13, en el 
cual dichas primeras secciones son cargadas por la misma 
masa predeterminada, la cual es llevada a la misma velo­
cidad predeterminada, para crear la misma energía rotati­
va potencial predeterminada, aplicable a los sucesivos 
pares de secciones de recipiente.

15. - Un método de formar recipientes termoplásti 
eos de pared delgada.

Sal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en I03 dibujos que se acompañan y 

para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintiocho hojas escritas 

a máquina por una sola cara,
MADRID,

p.a.

15 FE3-‘S7t

11.2.71 thií/.-
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