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La presente invención se r e fie re  a un disposi­

tivo  para cerrar recipientes de envase que constan, a l 

menos parcialmente, de un material soldable, bajo lá  ac­

ción de presión y calor, con una primera y una segunda 

$. unidad de soldadura.
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Muchos alimentos perecederos se envasan hoy dia en reci­

pientes que constan al menos parcialmente de un material sin 

té t ico  termoplástico sóldable y que están cerrados mediante 

una costura de soldadura. Ya que la probabilidad para la es­

tanquidad de la  costura de cierre se eleva esencialmente si 

ésta se rea liza  mediante una soldadura doble,'se*procede en 

la  práctica de manera que primero se aplica con una primera 

herramienta de soldar una primera costura de soldadura y des­

pués de su f ija c ió n  se aplica con una segunda herramienta de 

soldar una segunda costura de soldadura en e l cierre del en­

vase. Ambas costuras de soldadura pueden ser coincidentes, 

solaparse sólo parcialmente o transcurrir paralelas entre si 

con poca o ninguna separación. Su ancho puede ser igual o ele 

.girse de manera que la  primera costura de soldadura sea más 

ancha que la  segunda.

Es cometido de la  invención crear un dispositivo 

de cierre para recipientes compuestos a l menos parcialmente 

de un material s in tético sóldable, sobre e l que se forma la  

costura de soldadura del recipiente mediante una soldadura 

doble. El d ispositivo debe ser de construcción sencilla y 

disposición clara.

Este cometido se soluciona según la  invención porque 

la  primera y segunda unidad cb soldadura están dispuestas se­

paradamente una de otra, f i ja s  en un dispositivo de transpor- 

. te  que g ira  sin interrupción, y porque en e l recorrido de 

rotación de ambas unidades de soldadura esté  ̂ dispuesto un 

dispositivo para sacar de la  zona de acción de la  primera ubi 

dad de.soldadura a un recipiente cerrado mediante la  primere 

costura de soldadura, y para-pasar esté recipiente a la  zong 

de acción de la  segunda unidad de soldadura.
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En una forma de ejecución preferente de la  invención, 

en la  que una tapa ae suelda en la brida en voladizo de un 

recipiente, el dispositivo de retirada y entrega tiene guias 

estacionarias sobre las que se encaja y libera  un recipiente 

con su brida después de la  aplicación de la  primera costura 

de soldadura por la  primera unidad de soldadura y se desenca­
ja de nuevo y arrastra para la  aplicación de la  segunda cos­
tura de soldadura por la  segunda unidad de soldadura.

En el dibujo esté representado un ejemplo de ejecucióc 

de la  invención que se describe con más detalle seguidamente.

La figura 1 muestra un dispositivo para soldar tapas 

sobre recipientes, en sección transversal,

la  figura 2 muestra e l dispositivo de la figura 1 v is ­
to en planta, seccionado por el plano 11-11 de la  figura 1; y 

La figura 3 muestra un desarrollo geométrico del dis­
positivo de las  figuras 1 y 2 en el que están representados 

en diferentes posiciones de trabajo los distintos dispositi­

vos de soldadura.
El ejemplo de ejecución descrito de un dispositivo 

de cierre, sirve para soldar en.cada caso una tapa 10 sobre 

la  brida saliente de un recipiente lleno 11. La tapa 10 y 

el recipiente 11 son de un material de envase soldable, por 

ejemplo de una composición de material sintético-aluminio.

Para soldar la  tapa 10 con la  brida del recipiente 

11, e l ejemplo de ejecución representado deldispoaitivo de 

cierre tiene dos unidades de soldadura I  y I I  en un tambor 

12 que rota continuamente. Cada una de ambas unidades de sol 
dadura consta de un cabezal de soldadura 13,14 caldeado y 

de un macho de soldadura in ferior 15, 16, móvil hacia arribe 

y hacia abajo. Los cabezales de soldadura 13,14 y los macho:30.
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de soldadura 15,16 tienen en sus lados que se miran uno a 

otro nervios 17-20 en forma de marco, que se solapan y cuya 

forma está adaptada a l contorno de la tapa 10 y a la  brida d^l 

recipiente 11. El espesor de los nervios 17,3 dé la  unidad 

de soldadura I ,  suponen aproximadamente 3 mm. y e l  de los 

nervios 19,20 de la  unidad de soldadura I I  aproximadamente 

2 mm. Dentro de lo s  nervios 18,20 los machos de soldadura 15) 

16 tienen un vaciado 21, 22 para la  recepción de un recipien 

te 11 en cada caso. En cada vaciado 21, 22 se encuentra una 

placa de fondo 23,24 las cuales están unidas con un an illo 

26,27 a través de dos apoyos 25 en cada caso desplazadles, qu  ̂

atraviesan el cuerpo del macho.

El tambor 12, que lleva  ambas unidades de soldadura 

I  y I I  consta de una placa de cabeza 30, una mesa 31 y una 

placa in fe r io r  32. La placa de cabeza 30 está unida f i j a  me­

diante un-tubo 33, y la placa in fer io r  32 mediante apoyos 34 

con la  mesa 31. El tambor 12 está encajado sobre una columna 

ve r t ic a l 36 alojado rotativo en ésta. Este se acciona con­

tinuamente a través de una rueda dentada 37 que engrana con 

una corona dentada 38 de la  mesa 31 .

Los cabezales de soldadura 13,14 de las unidades de 

. soldadura I  y I I  están fijados diámetralmente opuestos entre 

s i en el* lado in fe r io r  de la  placa de cabeza 30. Ambos ma­

chos de soldadura 15,18 sientan sobre barras 40,41 que son 

desplazables verticalmente en la mesa 31 y en la  placa 32, 

de manera que para soldar nuedeqáoverse los machos de solda­

dura 15,16 hacia sus pertenecientes cabezales de soldadura 

13,14. Para ésto están fijados a las barras 40,41 bloques 4j 

44 que estén, guiados por los  apoyos 34 y llevan rod illo s  45, 

46 que descansan sobre una leva 47 estacionaria. Al Brotar-el
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tambor 12 los machos de soldadura 15,16 se levantan conforme 

a los  re lieves  de la  leva 47 hacia los. cabezales de soldadura 

13,14 se presionan contra éstos y se bajan luego de nuevo.

Los apoyos 25 que unen la  placa de fondo 33 de la  uni­

dad de soldadura I  con el an illo  26, tienen uiia longitud ta l 

que en una posición en la  cual e l an illo  26 descansa sobre 

la  mesa y e l macho de soldadura 15 se encuentra en su situa­

ción in ferior, e l lado superior de la placa de fondo 23 se ha­

l la  un poco por debajo del plano de ladosuperior del nervio 

de soldadura 18. Esta forma de ejecución fa c i l i t a  la caiga 

y descaiga de la  unidad de soldadura I .

En la  unidad de soldadura.il, los apoyos 25 tienen una 

longitud ta l  que en la  posición en la  que el an illo  27 desoan-r 

sa sobre la mesa 31 y e l macho de soldadura 16 se encuentra en 

su situación in fe r io r , e l lado superior de la  placa de fondo 

se halla aproximadamente a 10 a 20 mm. por debajo del plano 

del lado superior del nervio de soldadura 20. Con una v a r i l la  

50 fija d a  a lán illo  27, se puede retener la  placa de fondo 24 

en una posición en la  que su lado superior se halla por deba­

jo del plano del nervio 20. Eata posición se gobierna por un 

trozo de leva 48 la  cual está fija d a  a la  leva 47, radialmen­

te por fuera de ésta, en la  zona de descaiga del recipiente 

11 cerrado.

Para introducir e l recip ien te 11 a cerrar en la  uni­

dad de soldadura 1, están dispuestas estacionarias guias 52,

53 que -iránacurren en un cuarto de arco circu lar de un disposit- 

tivo  de alimentación de recipientes 54, en e l recorrido de 

rotación de las unidades de soldadura. Las guias 52,53 tienen 

una separación una de otra que es algo mayor que e l ancho de 

los recipientes 11. Un brazo 55 rotativo empuja a un recipien
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te que viene entre las guias 52,53,descansando la  brida del ra=- 

cipiente 11 sobre las guias 52,53, haciéndole co incid ir cari, 

la  unidad de soldadura 1 rotativa. Al f in a l de las guias 52,

53 se deposita e l  recipiente 11 sobre la  placa de fondo 23 de 

la  unidad de soldadura I  y se arrastra sobre ésta. La tapa 10 

que ha de soldarse con e l recipiente 11 puede alimentarse con 

e l recipiente 11, descansando sobre éste. Pero ésta puede l l e ­

varse también a través de ca rriles  guia y un brazo rotativo

a l recorrido de rotación de las unidades de soldadura, donde ¡
)

se aspira mediante depresión contra e l lado in fe r io r  e l cace-j 

zal de soldadura 13 (figu ra  3, posición 1). j

Una vez introducido un recipiente 11 y una tapa 10 en 

la.unidad de soldadura I ,  se llevan éstos por el tambor 12, 

mediante una zona de la  leva 47 que primeramente asciende, as[ 

mantiene a altura constante sobre un tramo de aproximada^cano¡ 

60 y desciende de nuevo (figura 3, posición 3). Al pasarse j 

ésta zona e l macho de soldadura 15 se levanta mediante c l . r o - ¡ 

d i l lo  15 y la  barra 40, llegando e l recipiente arrastrado 11 } 

a l vaciado 21 y descansando su brida sobre el nervio 18, y i 

presionándose finalmente la brida del recipiente 11 con la  ts4 

pa 10 qué haoe contacto en e l nervio 17 del cabezal de sóida-¡ 

dura 13. -Después de un determinado Intervalo de tiempo, du­

rante el. cual e l cabezal de soldadura 13 y él macho de solda­

dura 15 de la  unidad de soldadura i  transmiten presión y calor 

a la zona de la  costura, se baja de nuevo el macho de soláulu-' 

ra 15. En ésto e l  an illo  26 se apoya sobre la  mesa 30, de ma­

nera que e l recipiente 11 queda de nuevo sobre la  placa de i 
fondo 23. En principio el macho de soldadura 15 no se reenvía; 

a su posición más in fe r io r , sinó que permanece para entregar } 

e l recipiente 11 a una posición intermedia en la  que el lado ¡

i
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superior de su nervio 18 está aproximadamente de 10 a 20 mm.

sobre el lado superior de la  placa de fondo 23, de manera que

e l nervio 18 actúa como arrastre para el recipiente (figu ra  3¡

posición 5). La posición intermedia del macho de soldadura 15

se determina por un segmento de la leva 49 que está fija d o

radialmente por fuera en la  p eriferia  de la  leva 47 y ce ex-
o

tiende sobre una zona angular de aproximadamente 100 a contil 

nuación de la  zona de soldadura. El rod illo  45 está dispues­

to de ta l manera en la  barra 40 y tiene un ancho ta l, que 

rueda tanto por la leva 47 como por e l segmento de leva 49.
¡

Para entregar el recip ien te 11 hermetizado con una pr  ̂

mera costura de soldadura, por la unidad de soldadura I ,  peraj 

aplicar una segunda costura de soldadura mediante la unidad ! 

de soldadura I I ,  está dispuesto en la  dirección de rotación j 

del tambor 12, delante del d ispositivo alimentador de rec i-  ^

píente 54, un dispositivo de entrega 60 que se extiende sobre'
o i

una zona angular de aproximadamente 90 . El d ispositivo do en!i
trega 60 consta de una placa 61 con una ranura 62 en forma j 

de arco en e l recorrido de rotación de las unidades de rota­

ción I  y I I  o bien del recipiente 11. El ancho de la  ranura 

62 es algo mayor que e l ancho del recipiente 11, pero menor 

que e l diámetro de la  brida del recipiente en los  lugares 

en cuestión, de manera que las delimitaciones de la  ranura 62 

constituyen guias 63, 64 para las paredes la tera les del reci-i 

p íen te '11 y un apoyo para su brida. La placa 61 está dispues­

ta en el recorrido de rotaoión de las.unidades de soldadura I  

y I I  en una situación en altura ta l que cuando el. reoipiente 

11 descansan con su brida sobre las guias 63,64 los  cabezales 

de soldadura 13,14 y los machos de soldadura 1$,16 bajados 

pueden pasar libremente por arriba o bien por abajo ante los 

recipientes (figura  3, posiciones 6 y 7 ). La placa-61 tiene* i30
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al comienzo de las  guias 63,64 una parte ascendente 65,66 

y a l f in a l una parte descendente 67,68. A la  parte descenden-  ̂

te 67, 68 de las guias 63 se une, al f in a l de la ranura 62 de 

la  placa 61, una parte descendente 69.

Al entrar la  unidad de soldadura I  en la  zona de la pla­
ca 60 con las guias 63,64 e l  recipiente arrastrado 11 tiene 

una situación en altura ta l que su brida áe halla en un plano 

por encima de las partes ascendentes 65, 66 de las guias 63,

64. Al entrar elincip iente 11 en la ranura 62, las dos partes 

la tera les de su brida pasan, primero sobre las partes ascenden­

tes 65,66 de las guias 63,64 y luego sobre su parte central, 

mientras que e l recipiente 11 se empuja por la  parte trasera 

considerado en la  dirección de rotación del tambor 12- del ner 

v io  18 del macho de soldadura 15. Una vez encajado e l recipien­

te sobre la  parte central de las guias 63,64, que transcurre 

horizontal, baja el macho de soldadura 15 al f in a l del segmen 

to de leva 49 a su posición in ferior, de manera que e l nervio 

18 deja de hacer contacto, con el recipiente 11 encajado. El 

recipiente 11 queda ahora colgado en una posición de espera 

en la  ranura 62 pór un intervalo de tiempo corto, hasta que 

se arrastra por la  unidad de soldadura.il. Durante ésto la  

unidad de soldadura I  marcha en vacio a la  zona de caiga des­

crita  arriba. El macho de soldadura 16 de. la  unidad de solda­

dura I I  que sigue a la unidad de soldadura I  a la separación 

de media vuelta del T-ambor 12, está. en. la. zona del dispositiva 

de entrega 60 en su posición más in fe r io r  que se determina 

por la  parte más baja de la  leva 47. El- ladosuperior dél ner­

v io  20 del macho de soldadura 16 se halla en ésto en un plano 

. por debajo del fondo del recipiente 11 que se encuentra en 

la  posición de espera en la  ranura 62. El an illo  17 portador 

de la  placa de fondo 24 a través de las va r illa s  25, descansa



sobre la  mesa 31, de manera que la  placa de fondo 24 se enc.'en:- 

tra igualmente en su posición in fer io r . La placa de fondo 2A 

tiene en su extremo trasero en la  dirección de rotación un de 

do de arrastre 58 qué sobresale aproximadamente 20 mm del la ­

do superior de la  placa de fondo 24. Al rotar e l tambor 12,es­

te dado de arrastre 58 choca contra el lado trasero del reci 

píente 11 que se encuentra en la posición de espera en la  rame­

ra 62, y sigue empujándole seguidamente en la  ranura 62 en di 

rección asos partes descendentes 67, 68, 69 de las guias 63, 64 

(figura 3, posiciones 6 y 8). Al f in a l de las guias 63,64 o 

bien de sus partes descendentes 67,68, desoiende e l recipiente 

11, de manera que finalmente queda sobre la  placa de fondo 24 

antes de que la  unidad de soldadura I I  pase la  zona de caiga pa 

ra la  unidad de soldadura I .  La placa de fondo 24 está en és­

to en su posición in fer io r , la  cual en relación a la situación 

en altura de las gulas 52, 53 está ajustada a una situación en 

altura t a l  que e l recipiente arrastrado 11 se transporta lib re ­

mente por debajo de estasguias 52,53.

En la  zona que continua, en la  que laleva 47 está ele­
vada, se ievanta y se baja de nuevo también e l macho de solda-j 

dura* 16 de la  unidad de soldadura I I ,  como se ha descrito a rr i­

ba para la  unidad de soldadura I .  En. ésto se aplica al recipíén 

te  11 una segunda costura de soldadura la  cual cubre la  prime*
i

ra pero es más estrecha que ésta. El recipiente l l  cerrado ah^

ra definitivamente, se re tira  ahora del recorrido de rotación

de las unidades de soldadura I  y I I  por un ca rr il de salida

70. El ca rr il de salida 70 está dispuesto a l comienzo de la

placa 71 -considerado en la  dirección de rotación del tambor

12- y cruza e l circu lo de rotación de las unidades de sóidaJui
o - *

ra I  y I I  bajo un ángulo de aproximadamente 60 . El ca rr il 70i
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tiene una situación en altura ta l que un recipiente 11 conaú- 

cido a la  unidad de soldadura I ,  que vá sobre la  placa de fon­

do 23) Pasa libremente por debajo de éste ca rr il 70. SU situa­

ción ea más a lta  que la  de las partes ascendentes 65,66 de 

las guias 63,64 de la  placa 61.

Para sacar e l incipiente 1 de la unidad de soldadura I I ,  

baja e l acho de soldadura 16 a su posición in ferior,La  placa 

de fondo 24 levantada del fondo del vaciado 22 no retorna to ­

davía a su posición in ferio r, sinó que se lle va  a una posición 

inteimedia en la  zona del ca rril 70. Para esto sirve e l seg­

mento de leva 48 en la  leva 47. Al bajar el macho de soldadu­

ra 16 y también la  placa de fondo 24, la  barra 50, entra en 

contacto con el lado superior del segmento de leva 48, de ma­

nera que la  barra 50 a l rotar él tambor 12 se desliza transi­

toriamente sobre este segmento da leva 48. En la posición in­

termedia de la  placa de fondo 24, el recipiente que está enci­

ma tiene una situación en altura ta l que su brida se halla en 

un plano un poco por encima del l¡3dosuperior del ca rril 70, 

y la  zona que se une a la  brida, de la pared la tera l del rec i 

píente 11, puede i r  hacia e l ca rril 70. A l rotar la  uniad 

de soldadura I I  e l recipiente 11 arrastrado choca por tanto 

en el ca rr il 70 , y mientras se empuja por el dedo de arrastre 

58 de la  placa de fondo 24, se mueve saliendo de la  trayecto­

ria  circular de las unidades de soldadura I  y I I  y se empuja 

sobre una rampa 71 a la  salida.
El ejemplo; de ejecución descrito arriba tiene sólo 

dos unidades de soldadura I  y I I  para la aplicación de dos 00$ 

turas de soldadura en recipientes. El dispositivo segán la  in­

vención puede también equiparse con varios* pares de unidades 

de soldadura para lograr un mayor rendimiento, estando asocia-i­



das en el tambor en cada caso alternativamente una unidad de 

soldadura I  para una primera costurare soldadura y una uni­

dad de soldadura I I  para una segunda costura de soldadura.
En esta clase de estructuración de la  Invención lo s r e ­

cipientes a cerrar hacen un recorrido que no llega  a ser de 

dos vueltas completas,siendo los mismos los medios para gobei 

nar la s  unidades de soldadura para fabricar la  primera y la  

segunda costura de soldadura.Por tanto el dispositivo de la  

invención es sencillo y puede mantenerse pequeño e l diámetro 

del tambor.
Pero dentro del marco de la  invención,el dispositivo puja 

de estructurarse también de manera que los recipientes,para 

la  aplicación de la s  costuras de soldadura, hagan solo un re4- 
corrldo de menos de una vuelta completa.Para ésto son necesa-p 

rios medios por separado para gobernar las unidades de sóida 

dura I  para aplicar la  primera costura de soldadura y de las  

unidades de soldadura I I  para aplicar la  segunda costura de 

soldadura. El dispositivo de entrega para trasladar los re­

cipientes dotados de una primera costura de soldadura desde 

una unidad de soldadura I  a una unidad de soldadura II ,e s ta  

dispuestó aqui entre el recorrido sobre el que se fabrica  

la  primera costura de soldadura, y el recorrido sobre el que 

se fabrica la  segánda costura de soldadura.

N 0 I  A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, asi 

como la  manera de rea liza rlo  en la  práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas ,son su 

ceptibles de modificaciones de deta lle  en cuanto no alteren 

su prinoipio fundamental.También se hace constar que e l in -

s-



vento corresponde a una solicitud de patente presentada en 

Alemania con el número P 24 07 636.7 de 18 de febrero de 1.97^ 

acogiéndose por lo  tanto a los  beneficios que conceden los . 

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye 

la  esencia del referido invento, y por lo  que se so lic ita  Pa­

tente de Invención por 20 años en España sobre: PERFECCIONA 

MIEHfTÓS EN DISPOSITIVOS PARA CERRAR RECIPIENTES, caracterizán­

dose por lo* siguiente:

1 . -  Perfeccionamientos en dispositivos para cerrar 

recipientes, especialmente envases compú-stos al menos parcialr- 

mente de un material sin tético soldable, bajo la  acción de 

presión y calor, con una primera y una segunda unidad de so l­

dadura, caracterizados porque la  primera y la  segunda unidad

de soldadura se disponen separadamente una de otra, f i ja s  en 

un dispositivo de transporte que rota sin fín , y porque en e l 

recorrido de rotación común de ambas unidades de soldadura se 

preve un d ispositivo para re tira r  un recipiente cerrado median­

te  la  primera costura de soldadura de la zona de acción de la 

primera unidad de soldadura y pasar este recipiente a la  zona 

de acción de la  segunda unidad de soldadura.

2. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, ca­

racterizados porque, para cerrar recipientes con una brida

en voladizo, el. d ispositivo de entrega tiene guias estaciona­

rias sobre las  que se encaja y libera un recipiente con su 

brida después de la  aplicación de la  primera costura de solda­

dura por la  primera unidad de* soldadura, se desencaja de nuev ? 

y arrastra para la  aplicación de la  segunda costura de solda­

dura por la  segunda unidad de soldadura.

-3 .- Perfeccionamientos según la  reivindicación 2, ca­

racterizados porque las guias tienen en sus extremos.partes aB

. . -  12 -



cendentes

4. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 3, carac­

terizados porque las guias son partes de una placa y delimita]! 

una ranura en forma de arco.

5. -  Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­

nes 1 - 4 ,  caracterizados porque las unidades de soldadura 

tienen arrastres que empujan a éstas, o bien desde éstas, 

los  recipientes sobré las guias.

6. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 5, carac­

terizados porque las guias tienen una situación en altura ta l 

que las partes de las  unidades de soldadura en su posición

no eficaz pasan sin tocar alrededor de los recipientes encaja_ 

dos sobre las guias y porque sólo e l arrastre de la  segunda ; 

unidad de soldadura choca contra e l recipiente que se encuen­

tra en la  posición de espera, y le  arrastra, para efectuar la 

segunda costura de soldadura.

7. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 6 ,carac­

terizados porque e l arrastre de la segunda unidad de soldadu­

ra es gobernable en su situación de altura.

8.- Perfeccionamientos en dispositivos para cerrar reci 

pientes, ta l  y como queda sustancialmente descrito en la  pre 

sente Memoria, y en lo s  dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas, escritas a máquina 

por una sola oara.

Madrid
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