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Se comnocen los mas variados procedimientos y
dispositivos que sirven para ol envase de liquidos, pastas
fluidas o polvos finos en un recipiente de paterial
termoplastico, de forma que es posible subdividir, mediante
una soldadura transversal, obteniendo -asi recipientes
1as pequefios, gue se pueden separar despuds. Esta solda-
dura separativa se efectis ya sea mediante dispositivos
de soldadura calentados por resistencia eléctricas ( por
ejemplo, Patente BE.UU. 2 142 505, 2 387 812) o bien

mediante electrodos de alta frecuencie (Patente britanica
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570 451). Se conoce,ademés, que los dispositivos calenta-

N - s s .’
dos por resgistenclas pueden ser calentados sin interrupcion -

alsune, wmientras qué el calentado nediante los mencionados
electrodos exige el calentado por medio de impulsos eléce-
tricos de muy corta duracidn {compercse "Kunststoffe®,
1946, tomo 36, page 8/9).

| La soldadura transversal de un recipients de
material termopldstico lleno de un liguido hace necesario
conmprimir el recipiente, gue tiene bajo la presidn hidros-—
tatica un corte cilindrico o, al menos, elintico, en la
zona que debe ser sgeparada por soldadura, de forma que
tengan contacto directo las paredes correspondientes del
recipicnte, estando bien oprimida esta zona. ¥n tal caso,
el meterial l{quido se aparta de dicha zona, y €s muy
deseable que este apartamiento se haga  -lo mds completa-—
mente osible, para que las parsdes del recipiente se
acerquen totalmente, sin que ge interponza el material
envasado.

Segiin la clase del procedimiento empleado en
tales operaciones,se pueden distinguir dos grupos, confor-
me él nrimero se trabaja con herramientas separadas para
la compresidn v la soldadura, respectivamente (por ejemplo
en las Patentes EE.UU. 2 142 505, 2 200 971 etc.) mientras
gue en el segundo grupo se emplean herramientas que
sirven, a la vez, para la compresidn y la soldadura
{(Patentes BE.UU, 2 113 658, 2 166 643),

No se puede prescindir de ciertos reparos, en
cuanic ae empleen ingtrumentos comunes para la soldadura
vy la compresién, puesto que en estos casos se emplea este

. ’
instrumento, ademés, como organo de transporte con movi-
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miento de vaivén, gque empuja el recipiente én forma de
tubo, hacia adelante, después de cada operacidn de
soldadure verificada, haciéndose imposiblé, tanto en la
compresidn como en el transporte, ecmplear un drgano
continue o alternamente recalentado, y, en todo ca#go
siempre caliente. Pero, ain en el caso de que el ins=-
trumento empleado en la compresidn y la soldadura no sir-
va, a la vez, al transpofte, esg poco conveniente esta
disposicidn, ya que la presidn ejercida por el liquido
sobre las paredes del recipiente afecta, incluso a la
misma soldadura.

En los procedimientos con arréglo a los cuales
se emplean instrumentos separados pera el prensadoc y para
le soldadura, respectivamente, las zonas de trabajo de
anbas clases de instrumentos se encontraron, hasta ahora,
en diferentes recintos del tubo de envase, (comparese
Patente EE,UU. 2 200 971) o el instrumento soldador debe
apertar los instrumentos de compresién colocados sobre
el envase. (Patente EE,UU. 2 142 505), lo cual puede
acarrear roturas mecanicas del tubo o u%apartamiento
incompleto del liquido.

Forma objeto de esgte invento un procedimiento
para perfeccionar el modo de trabajar, en el caso de
emplear ingtrumentos separados de compresién y de
soldadura, respectivamente, asi como dispositivos ade-
cuados para llevar a cabo estos perfeccilonamientos.

Sezin este invento, se subdivide un recipiente
lleno de un liquido, gque estd fabricado de nateria pléds-—
tica, en forma de un tubo gin fin de cualquier disgmetro,

as{ como un recipiente de determinsda forma constitufdo
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de hoja de materis plastica con o sin soldadura, en trozos
cerrados por todos o dos lados, valiéndose de instrumentos
seperados pars la compresidn y la soldadurse, de modo gue
se dejan influir, primero, un agregado compuesto de
varios instrumentos de compresidn separados Y después,
el instrumento soldador, en la misms zona del recipiente
pudiendo coincidir la superficie influida por el instru-
mento de solder con la de un solo instrumento de prensado
¥ pudiendo ser esta superficie igual Qmés pequeiia que la
Ultimamente mencionada. En primer luzar pues, se comprimen
las paredes de una determinada zona del recipiente me-
diante el agregado de prensado, lo cual da lugar a un
apartaniento completo del material envasado de esta zZona
comprimida. De esta forma, las dos paredes del recipiente
se ponen en contacto directo, no halléndose, practicemente
ninguna particula entre las paredes comprimidas.

Es conveniente comprimir, en la primera fase
de movimiento, dos zonas contiguas del recipiente, median-
te dog instrumentos de prensado separados y vaciar las
dog zZonas del liQuido, después de lo cual, es decir, en
la gegunda fuse de movimiento, uno de los dos instrumen-—
tos de prensado liberg, moviéndose independientemente,
ung zons intermedia del trozo vaciado del recipients,
en cuyo lugar gse pone el instrumento de soldar. De esta
forma se eujetan, durante el trabajo de soldadura, las
dos zonas de los instrumentos de prensado.

El instrumento de soldar colocado sobre el trozo
libre de compresidn efectia, pues, la misma operacidn de
soldadura que se conoce ya en la fabricacidn de bolsos de

plastico, es decir, las dos paredes comprimidas se juntan
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mediante una soldadura trensversal,

La ventaje de esta manera de aciuar consiste en
que se hace posible eliminer el lf{guido envasado en
clerta zona del recipiente, sin que se acuda al empleo
de electrodos y sin desperfectos consiguientes en el
material pléstico. Agimismo, se evita exponer las paredes
cargadas por la presidn del contenido 1fquido a un
calentamiento gque tiene efectos de disminuir le resis-
tencia a la presidn del tubo plastico.

El principio descrito en este invento es
anlicable, no solamente a recipientes llenos de un lfiqui-
do en forma de un tubo gin fin, que tiene un corte
transversal de cualquier forma, sino también a recipien~—
tes que estan fabricados de hojas de material termoplds-—
tico y formados con o sin soldadura, los que se pueden
descomponer en varios reciplentes de cualquier tamaiio
y formas, mediante la soldadura. En este caso, cada reci-
plente separado se puede cerrar mediate una sola solda-
dura.

Para llevar g cabo las operaciones prescritas
por el procedimiento reivindicado, se pueden emplear
ingirumentos de cualguier indole, de los que describimos
algunos por medio de los ejemplos subsiguientes.

Purs hacer coincidir, en el tubo, la zona de
prensado con la de la soldadura, el ingtrumento debe
estar construido de forme que la zona de operacidn cubier-
ta por el instrumento de soldar coincida con la zona
comnrimida, gue es un poco mayor que la anterior. Esto
se consigue, disponiendo el instrumento de soldar, de
forma mévil e independiente, en una cemara extendida a

lo largo de todo el campo de operacion del instrumento
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de compresion.
En la figura 1 vemos el esquenma de un corte
transversal de tal aparato. Un instrumento de compresidn

fabricado de ebonita, material pléstico, ceramica, goma

. & .
gintetica etc. en forma de una vizga de cantos derechos

que, en su caso, disminuye su tamafio hacia abajo, (numero
1 del dibujo) estd provisto, a todo su largo, de una
camara 2, en la que se encuentra el instrumento de soldar
3 en forma de un electrodo de alta frecuencia, gque se
puedes desgplazar, independientemente, en sentido wvertical.
De contra-~punta de apoyo 4 sirve un agrezado en forma de
una imsgen reflejads al interior o simplemente un blogue
o mesa de maberial conductor para la corriente eléctrica.
msta contra-punta 4 sirve de mase o tierrs para el
electrodo de alta frecuencia empleado como instrumento de
soldadura,5 y 5' sisnifican el tubo lleno de lfiguido,
siendo 5 el extremo inferior separado del tubo, y 5' la
parte superior del tubo.

Si se emplea el procedimiento mediante electrodos
de alta frecuencia, la cémara 2 de la viga 1 puede estar
cerrada en su parte inferior, porque las lineas de fuerza
influyen, desde el electrodo movido hacia el fondo de
la cémara, a través del material del instrumento de pren—
sado al materisl pléstico del tubo, siempre que el elec—
trodo no esté geparado por una pared demasiado gruesa
de cuslguier otro instrumento, frente a la superficie del
tuboe.

Otre forma de ejecucidn descrive la operaciénb

de premsado y de vaciado del tubo verificada en el luger
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de accidn del instrumento principal de compresién arriba
nencionado, en unidn de un instrumento de compresidén mas
pequefio. En este caso, el instrumento adicionsl tiene el

fin de dejar vacio la parte del tubo, que luezo se debe

separar por soldadura. Es conveniente darle al instrumento

adicional cierto adelanto, frente al instrumento princi-
pal, de forma que toque y comprima, primero, el instru-
mento pequefio Ia zona correspondiente, lo que hace,

un poco mas tarde, también el instrumento principal.

De esto resulta que se vacia, primero, el tubo en la
zona comvrimida por el instrumento adicional, que es
bastante reducida, y que esta zona vaciada se ensancha,
luego, por el instrumehto prinecipal, en direccidn 1oﬁgi-
tudinal del tubo. Los campos de accidn del instrumento
principal y del instrumento secundarioc se pueden encon—
trar, también, en un solo plano comin.

La figura 2 representa un ejemplo de tal ins-
trumento. En este caso, la.viga 1, que sirve de instru-—
mento principal, estd provista, ademds de una camara
estrecha &, que se extiende a 1o largo de todo el campo
de accidn, que forma con la cédmara principal 2 un dngulo
y Qesemboca, en su extremo inferior, en el mismo orifi-
cio que la cdmara 2, con tal que ambas cémaras tienen un
orificio inferior comin. En la cémara 6 estd instalado
el instrumento de compresidn smxiliar 7 fabricado de
cualquier material, como por ejemplo, ebonita, médera,
metel, ceramica o goma eldstica y similares.

Segin una forms de ejecucidn preferida, este
instrumento de compresidn auxilisr 7 se encuentra en

suspensidn eldstica, en la direccidn del plano central
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de le camaras 6. Un resorte 8, que influye sobre el eje
18, efectila esta suspensidn eldstica. Se puede, sin
embargo, prescindir de este resorte, si el instrumento
de compresidén auxiliar 7 estd hecho de un material
eldstico, como por ejemplo gomam. El tamafio de la fuerza
eldstica es tal que el instrumento adicional 7 sobre-~
dalge, siempre que no se ejerze ninguns presién desde
la parte baja, en un troeito pequeﬁisimo de su borde
inferior, del lado estrecho inferior de la vige 1, que
airve de instrumento de compresidén principal, hacia abajo.
De este modo, se consigue que, 8l moverse el agregado con-
tra el tubo de material pldstico, el instrumento de
compresidn auxiliar 7 oprima, primero é1 solo sobre el
tubo lleno y lo vacia por medio de un canto estrecho
del instrumento de compresidn 7. Durante el movimiento
consecutivo del agregado contra el tubo de pléstico, la
parte inferior del instrumento de compresidn principal
1 entra, también en contacto con el tubo y ensancha
la zona de compresidn y veciada, hacia la derecha y la
izquierda, mientras que se aparta, forzado por la
presidn ejercida por el contenido del tubo, el instru-—
mento auxiliar eldstico 7, de forme que su borde infe-
riofge empuja hasta coincidir con el borde inferior del
instrumento de compresidn principal 1.

Acto seguido, el instrumento de compresién_-
auxiliar 7 se retrae hacia arriba, con lo que se libera

inferior

el orificio/comin de las dos camaras 2 y 6, después de
lo cual se conduce haclia abajo el instrumento de soldar 3,
hasta que se verifique su contacto con el tubo vaciado

¥y comprimido en la zona corregpondiente, para llevar &



cabo la soldadure transversal en esta zona. Siempre que
el instrumento de soldar esté construido en forme de

un electrodo de alta frecuencia, un dispositivo inte—
rruptor adecuado le suministra, en el momento de hallarse

225, el instrumento en su posicidn més inferior, un impulso
de corriente, el cual ge corta, después de verificarse
la soldadurs y agotarse el tiempo que hays sido necesa-
rio pare ella, es decir, en el momento de regresar el
instrumento de soldar. Si el instrumento de soldar

230, se calienta segin otros métodos por ejemplo mediante
alambres de resistencis, esta forma exacta de calentar
no se hace necesaria.

Como el ingtrumento de soldar no tiene quse
verificar rﬁ.ngtin trabajo de prensar, sus operaciones no

235. necesitan mis presidn de la necesaria pars poder veri-
ficar la operacién de soldadura propiesmente dicha, por
lo que es suficiente la presidn empleada, por ejemplo en
la soldadura por electrodos de slta frecuencia, con la
que se fabrican los géneros ordinarios de plastico.

240, Es conveniente llevar a cabo el movimiento
alterno de subida y bajada del instrumento de compresién
auxiliar 7Ty del.instrumento de soldar 3, respectivamente,
mediante un solg}gotor, que puede egtar instalado, por
ejemplo, en el egpacio libre formado por los dos instru-

245, mentos y en paralelo a sus planos principgles. Se pueden
disponer por ejemplo, una o varias ruedas dentadas 9 sobre
un eje principal 18, que engranan, a la vez, con ung 0
varias cremalleras 10 y 11, respecctivamente, que estidn
instaladas, por una parte, en las superficies laterales

250. opuestias del instrumento auxiliar 7 y, por otra parte,

en las correspondientes del instrumento de soldar 3. Del
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nismo modo sencillo, los movimientos se pueden Lransmi-
tir mediante palancas dispuestas sobre el eje 18,

Segin otro ejemplo, de ejecucidn, el agregado
descrito se instala en un portador vertical 12, mediante
el cual y junto con un imyulso adecuado, el portador
12 se mueve, conforme al ritmo del trabajo dessado, en
subidas y hajalas, frente a la contra-punta de apoyo 4.

En el ejemplo representado por la figura 2,
el portador 12 tiene la forma de un prisma rsectangular
gue termina, en su parte inferior, en un espacio rectan—
gular formado por las paredes longitudinales 13,14. En
este esgpacio rectangular gse introduce el agregadoe comple=-
to compuesto por el instrumento de compresién principal
1, el instrumente de compresidn auxiliar 7, el
instrumento de soldar 3 y los demds dispositivos y utiles
adicionales arriba descritos, apoyandose todo el agre-
zado sobre los bordes inferiores 15,15 dispuestos en
las paredes 13,14. El agregado total se encuentra en
suspensidn eldstica, mediante 2 o mis resortes 17, en
direccidn vertical y frente al cuerpo de presidn del
portador 12.

Las fisuras 3 y 4 reprcesentan dos formas de
ejecucidn nds.

wn la fig. 3, el instrumenio de compresiodn
brincipal se compone de un cuerpo en forms de una regla
1; el dispositivo de compresion auxiliar 7 tiene la forma
de un rodillo de goma o metdlico, mientras que el instru—
mento de soldar 3 tiene, generalmente, la misma forma

descrite ya antcriormente, al hablar de la figura 2, El
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instrumento de compresidn principal 1 se gula a Lo
largo del cuerpo 27, querlo rodea en su parte superior,.
Sobre la placa superior 19 del cuerpo 27 ejerce su in-
>fluencia vertical un Jdrgeno impulsor que empuja hacia
285, abajo el cuerpo 27. El instrumento de soldar 3 es corre-
dizo, en sentido vertical y esta dispuesto junto a la
pared lonzitudinal del instrumento de compresidn princi-
ral 1 de forma que la placa suverior 15 del cuerpo 27
enpuje, a la vez, hacia abajo el instrumento de soldar 3.
290, ILsate ultimo puede estar dispuesto en una ciamaravertical
del instrumento de compresidén principal 1, lo mismo
que ocurre en el ejemplo de ejecucidn representado en la
fig. 2. Por otra parte, es posible que esgte dispositivo
de soldar esté fijado, mediante pernos 20, 20', en la
265, pared vertical del instrumento de compresidn principal
1 y se nmueva, respecto a esta pared, suiade por ranuras
que abtraviesan los pernos atornillsdos. Es conveniente,
cuando se fija el instrumento de soldar 3 con la placa
guperior 18. Ll gulado vertical exacto del instrumento de
300, soldar 3 ss consigue mediante los carriles de suia 21.
El cuerpo 27 ¥y el instrumento de compresidn principal 1
se encuentran en suspensidon eldstica mediante unos resor—
tes espirales 22,
E1l instrumento auxiliar 7 formado por un rodillo
305, de zgoma es giratoriqalrededor de su eje longitudinal
vy 8e encuentra en unién de fuerza con la parte inferior
de una o un par de palancas 23, cuc se encuenira instelada,
por mediacidn de una varilla de torsidn 24, en la parte
inferior del instrumento de compresidén principal 1. Con

310. la parte inferior del instrumento de soldar 3 se encuentra
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fijada, en la superficie que da.. al instrumento de compre-
gidén principal 1, una pieza de presidn 25, que se apoya
sobre la punta superior de la varilla de torsidn 24, al
encontrarse el instrumento de soldar 3 en su poaicién
superior,

kiste dispositivo trabaja igual gque 1los repre-
sentados en las figvras 1 y 2, contra la superficie de
funcionamiento de une contra-puntas 4. Entre ambos se
atraviesa el tubo lleno de 1{quido 5, 5', preferentemente,
en sentido horizontal, 5' representa la parte inferior
de un tubo de material pliastico de cualquier longitud
lleno de un 1l{guido, mientras que 5 representa una
seccion de este recipiente conseguida por la soldadura
transversal. Da flecha indica la direccidn de bajada del
azreszado afriba descrito, que entra en primer contacto
con el tubo, mediante el canto inferior del dispositivo
de conpresidn vrincivpal 1 y comprime el trozo de tubo,
que se encuentra entre él y la superficie de la contra-
punta de apoyo 4, con lo cual se vacia este trozo del
iiguido en una anchura igual a la comprimida por el dispo-
sitivo de compresidén principal 1, en direccion al tubo
lleno 5%,

Bn la fig. 3, el agregado arriba descrito estéd
representado en la posicidn correspondiente al momento,
en el gque el disposgitivo de compresién principal 1 estd
apretando, contra la contra-punts de apoyo 4. La presién,
gue obra en el sentido de la flecha, se transmite a la
nlaca superior 19, lo cual da lugar a que el cuerpo 27
se empuje hacis abajo, para parar en el hueco superior del

dispositivo de compresion principal 1, a la vez que se
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comprimen las espirales 22, Al mismo tiempo, la place
superior 19 baja a presién el aparato de soldar 3, en
direccidn vertical y hacia el tubo. Por mediacion de la
pieza de presidn 25, la varillas de torsidén 24 se empuja
hacia abajo, siguiendo la guia 26. Esta presidn da luger
a que la palance 23, que lleva, en su parte inferior,

el rodillo de goma 7, se desviem empujada por la torsidn
de la varillé24, de forﬁa gue se desplazse su parte infe-
rior hecia la derecha, con tal que el rodillo de goma 7
ruede sobre el trozo de tubo 5', que se encuentra colocado
sobre la contra-punta de apoyo 4, a le vez gue se comprime
otro trozo del tubo y se vacia éste del liquido. Este
movimiento vacia um trozo total relativamente grande y
livera, al mismo tiempo, un espacio suficientemente grande
para dar paso al aparato de soldar 3, al bajar éste en
gsentido vertical, efectudndose esto de forma que el
aparato de soldar 3 pueda bajar, libremente, sobre el

tubo comprimido en esta regién ¥ se puede soldar, después
de suninistrarle la corriente, esta zona del +tubo. Uns
vez varificada lg soldadura de este lugar, la presiodn,

que obra en el sentido de la flecha, se anula y el agre-
gedo completo resresa a su posicidn de partide, extendiéndo-
ge, en este nmomento, la esgpiral 22 hacia arriba.

En la figura 4 se ve una variacidn del aparato
descrito en los parrafos Wltimamente citados. También
en este caso, el dispositivo de compresidn principal/; el
aparato de soldar 3 se encuentran instalados, uno en el
otro, en forma de un telescoplo. Los dos disvositivos
estdn en suspensidn eldstica mediante los resortes 22.

Bl dispositivo de compresidn auxilisr 7 se encuentra
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instalado, de forma giratoria, alrededor de un &rbol
32, que estd a su vez, en unidn de fuerza con el brazo
inferior de una palanca 28 de dos brazos. Esta Gltims
estd en suspension giratoria alrededor de un eje 29,
que estd basandose en un blogue de soporte 30 fijado
en una pared longitudinsl del aparato de solder 3. Un
resorte de tension 31, que se encuentra fijado en el
extremo superior del brazo de la palanca 28 y en la
parte superior del aparato de soldar 3, atrae hacia
una pared del aparato de soldar 3 la palancg 28, en la
posicidn de reposo.

La fig. 4a representa el dispositivo dibujado
en la posigidn, en le que el canto inferior del dispo-
gitivo de compresién principal 1 acaba de oprimir el tubo
lleno de l{quido contra la contra-punta de apoyo 4,
mientras que el dispositivo de compresidn adicional
acaba de tomar contacto con el trozo inicial del tubo,
en direccidn de 5'.

Si se emplea, mdas adelante, la presidn vertical
gue obra en la direccién de la flecha, el dispositivo de
compresion principal 1 y el aparato de soldar 3 se intro-
ducen en forma de un telescopio, comprimiendo la espiral
22, durante 1o cual se desplaza hacia abajo la palanca
de dos brazos 28. En este momento, el brazo de la palance
23 se desvia hacia la derecha, empujado por la tensidén
del recsorte 31 y deja rodar el dispositivo de coupre~-
gidn auxiliar, hacia la @erecha, sobre el trozo del
tubo 5', Mediante este movimiento, el digpositivo de com—
presion auxiliar 7 exprime el 1iquido de un trozo adicional

del tubo 5' y da paso al canto del aparato de soldar 3,



para que éste efectle la soldadura en esta regidn.

En le fig. 4c ge representa la posicidn inferior,
en le que el cato del aparato de soldar jrecibe el
impulso de la corriente, después de haber comprimido

405, esta regidn el dispositivo de compresidn principal,
en,unién_del dispositivo de compresidn auxilier 7, ¥y
verifica en esta zona la soldadura.

Lg fig. 4b representa el disposgitivo de la fig.
4a, visto del lado izguierdo.

410. 31 se emplean electrodos de alta frecuencia
como aparato de soldar, la éuperficie de &ste permanece
relativamente fria., En su caso, es posible aumentar
le refrigeracidn medisnte unos aparatos a proposito,
que no estan representedos en estos dibujos y que obran,

415. sea con aire comprimido o agua, con log que se refri-
gera aun mas las superficie de soldadura.

Es natural que egte dispositivo se puede veri-
ficar en cualquier otra forma, sin que se rompe el
pfincipio de operaciones o de construccidn de este
invento.

A20, El principio de construccidn se compone,
generelmente, de un gregado de compresién fabricado
de un material aislante y mdvil, en sentido vertical
frente a su superficie de trabvejo, que estd integrado por
dos dispositivos de compresidn independientemente moviles

425, v contiguos, respecto a sus superficies de compresidn
por un aperato de soldar independientemente mdvil, en
forma de un electrodo de altes frecuencia, cuya superfi-
cie de trabajo sobre el tubo alterna con la de uno de
los dos dispositivos de compresion, y finalmente por una

430, contra~-punta de apoyo, que esta construida, sea de forma
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reflejada de los aparatos mencionados, o bhien en forma.
de una mesa fabricada de un material conductor de la
corriente eléctrica, ¥y cuya superficie corresponde, al

menos, al tamafic total de las superficies de los deméds

dispositivos.

N o T 4

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la practica,
debe hacerse constar que las disposiciones anterior-
nente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
Pambién se hace constar que este invemto corresponde
& una patente presentada en Alemania con fecha 6 de
Agosto de 1954, bajo el n® A 20.905 XII/81a, acogiendose
ror lo tanto a 1los beneficios que conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye
la esencia del referido invento y por 1o que se solicita
Patente de Invencidn por 20 afios en Espafias"Procedimiento
y dispositivo para la subdivisidn de un recipiente lleno
de un l{quido, y fabricado de material termopldstico";
caracterizéndose por lo siguiente:

12,- Procedimiento pars la subdivisidn de un
recipiente lleno de un liquido y fabricado de un material
pléstico, en forma de un tubo sin f£in con un corte
transversal de cuaslcuier {ndole o en forma de un recipiente
hecho de una hoja de material pldstico con o sin solda-
duras, en trozos de recivientes cerrados por dos o todos
los lados, por medio de dispositivos de compresidn vy de
soldar, respectivamente, caracterizade porque se deja

obrar el ggregado compuesto de uno o varios dispositivos
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de compresidn separados ¥y, subsiguientemente, el aparato
de soldar sobre la deseada regidn del tubo, durante lo
cual coincide la superficie de trabajo del aparato de
soldar con la de uno de los dispositivos de compresiodn,
pudiendo ser igual o mas estrecha aquella que ésta.

22,- Procedimiento, segin reivindicacidn 18,
caracterizado, porque, en une primera fase de movimiento,
dos dispositivos de compresidn independientes, entre si,
comprimen dos zonas del tubo contigues y las vacian del
liquido, después de lo cual, durante la segunda fase de
movimiento, uno de los dos dispositivos de compresidn
da paso libre a una zona intermedia del wozo wvaciado,
en la que entra el aparato de soldar, mientras que el
tubo queda vacio eﬁambas zonas contiguss, comprimidas
por las superficies del agregado de compresidn,

32 .- Dispositivo para la ejecucidn del proce-
dimiento, sexin reivindicacidn 18 o 28, caracterizado
por un agregado de compresidn fabricado de un material
aislante y movil, en sentido vertical frente a su super-
ficie de trebajo, integrado por dos dispositivos de
compresidn independientemente méviles, cuyas superficies
de trabajo son contiguas, a lo largo de toda la longitud
del tubo, por un aparatc de soldar en forma de un electro-
do de alts frecuencila, cuya superficie de trabajo coincide
de forma alterna, con la de uno de los dos dispositivos

de compresidén y, finalmente, por un contra-punta de

~ apoyo que duede tener, sea la misma forma que los demes

dispositivos en vista reflejada, o sgea, preferentemente
la forms de una mesa plans fabricada de un materiasl con-

ductor de electricidad, cuya superficie debe ser, al menos,
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igual a la superficle total de trabajo de todos los demés
digpositivog.

49,-Dispositivo, segun reivindicacidn 38,
caracterizado porque la camara, en la que se encuentra,
de forma mdvil, el aparato de goldar, estsa abierta en
su parte inferior, as{ que es posible bajar el aparato
de soldar, hasta que toque, directamente, la zona de
goldadura.

52 ,~Dispositivo, segin reivindicacidn 38,
caracterizado, porgue la camara del dispositivo de
compresidn, en la que se encuentra, de forma mdévil, el
aparato de soldar se encuentra en lés proximidades de la
pared frontal, gque da al exiremo inferior del tubo lleno
del dispositivo de compresidn.

69,~ Dispositivo, segin reivindicacidn 42 y 5%,
caracterizado porque estd instalado, dentro del disposi-
tivo de compresién, otro dispositivo independientemente
mévil febricado de un metal, materias cerdmicas, goma
elastica, ebonita y similares que se encuentra en una
cémara dispuesta a lo largo de la superficie de trabajo
completa, y esta camara forme un angulo con la camara
destinada al aparato de soldar y tiene con esta ultima una
sola salida inferior,.

7¢.~Dispositivo, segin reivindicacidn 68,
caracterizado porque el aparato de soldar y el
dispositivo de soldar auxiliar se meven, de forma
alterna, preferentemente por medio de un solo arbol motor,
asi que alternan el aparato de soldar y el dispositivo
de compresidn auxiliar en su movimiento hacia el orifi-

cio inferior de sus camaras regpectivas y se ponen en
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contacto con el tubo.

82,- Dispositivo, segin reivindicacion 78,
caracterizados, porque el dispositivo de compresién
auxiliar y el aparato de soldar llevan, en sus lados
corregpondientes, una o varias cremalleras, en las que
engranan una o varias ruedas dentadas dispuestas sobre el
comin arbol motor, ,

99,~ Dispositivo, segin reivindicaciones 6-8,
caracuerizado, porque el dispositivo de compresién
auriliar fabricado de goma eldstice tiene las dimensio-
nes corregpondientes a que sobresalga muy »oco, e su
posicidn inferior, del canto inferior del dispositivo
de compresidn principal.

-109,~ Dispositivo, sesiu reivindicacidn 32 a
08, caracterizado porque la alimentacidn de corriente para
el aparato de soldar se fectia, mediante un iunterruptor
de forma gue el aparato de soldaﬁno reciba la corriente
hasta tener contacto con la zona del tubo lleno de un
1{guido, 7 porque se interrumpe, ensesuida, el impulso
después de un tiempo suficiente pars la soldadura.

112,~ Dispositivo, segun reivindicacion 6 a 10,
caracterizadd, pdrque el agrezado compuesto del dispositi-
vo de compresidn principal, sl dispositivo de compresidn
auxiliar y el aparato de soldar se encuentrs en suspensidn
elastica sobre un portador, gue ejerce movimientos alter-
nog, segin el ritmo de trabajo @&seado, acercandose a y
aparténdose, respectivamente, de la contra-punta de apoyo.

128 ,— Dispositivo para la ejecucidn del proce-~
dimiento reivindicado en las reivindicaciones 12,22, carac—

terizado porque el aparato de soldar y el dispositivo de
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compresidn principel estén introducidos, de forma telescd—
pica, uno en el otro,bajo suspensidn eldstica mutua y

porque el dispositivo de compresidn auxiliar estda colocado,
gea en el dispositivo de oompresién nrincipal o en el apa-
rato de soldar, por mediscidn de palancas de forma girato-
ria y acorlado con el movimiento de bajada del aparato g
de soldar de Fforma que ruede, al bajar este Ulbimo y le aé
paso en la regidn de soldadura.

132,~ Dispositivo, segin reivindicacidn 32 g 128
caracterizado, porque estd provisto de un dispositivo
refrigerador con aire comprimido o agua, con el que se
refrigeran los dispositivos de compresidn y, en su caso,
la contra-punta de apoyo.

142 ,~ Procedimientos y dispositivo para la
subdivisidn de un recipiente lleno de un liguido y
fabricado de material termopléstiéo; tal v como gueda
subgtancialmente descrito en la presente memoria e
ilustrado en los adjuntos dibujos.

Bsta memorise consta de veinte hojas eseritas g

maquina por una sola cara. 9 ’
resue w ' 5O MN. BE

ANOCRG Gem.boH.
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