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ME¥ORIA DESCRIPTIVA
de uns Fatente de Invencidn o nombre de:
NORDDEUTSCHE SEEKABELWFRRKE AKTiENGESELLe
UCHATT, de naclionalidad aslemana, domici~
liada en NORDENHAM 1.0. (2lomania)s pors
"PROCEDIMIERTO Y MA UINA PARA LA FABRICA
CION DE BOLSAS A BASE DE UN IUS0 IF MAw
- TERIAL TERMOTLASTICO",

sseoosnsssB0000000008ecsceseses

Pars ls fabriceeicn de bolees e bese de un tubo de
materisl termopléstico, por ejemplo polietileno o cloruro de po=
1ivinilo, se ocnoece un procedimiento en el que pare la formeoidn
de los extremos cerrados, se recoge el tubo locelmente, se le
suelda por este lugar y, sl mismo tiempo, se corte la unién sol-
dada en el sentido transversel del tubo. Con este procedimiento
g0 ueden formar y cerrar en une sola oparacién doa extremos con-
tizuos de bolesas consecutivas. E1l tubo transformedc puede ser
una hojs o red tubuler. ¥n diohe procedimiento, las uniones sol-
dades se snfrien normalmente con aire. Jin eambergo, este siste~
ma de refrigeracién es muy coetoso y lebericso y, ademeés es poco

eficoz.

Segn el invento se pueden evitar 108 inconvenientes
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mencionsdoe. Conforme sl invento, en el procedimiento de soldaduw
re con seccionamiento simulténec queo se hs descrito, lss superfi-
cies seccionades de le union soldsde s4 snfriam por centecto con
un cuerpe metélico. “sto tiene la ventaja de que el calor de sol-
dsdura puede ser evecusdc mucho mis eficesz y rapidamente medisnte
dicho cuerpo metdlico dotado de buene conductibilicad térmice, por
les mismes superficies por las que fud transmitido & la pieza.

Le méquine conocida para realiszer la soldedura oon seg-
cionemiento simulténea consiste en emencim, en dos dispositivos de
epriete yuxtapuestos, distanciedos uno de oiro, pere le pleze a
confeccionar, y en una cuchilla de msoldar dotads de calefeocidn, si-
tusds entre squélios y deeplazable en un plano perpendicular sl
sector de distanciammiento. Pars la formaeidn de los extromos de la
bolsa me sujeta cada vez en lds diepositivos de apriete, uns perte
localmente recogids del tubo de pldetico, y se pmsa la cuchille
celiente de soldar entre dichos dispoaitivos transversalmente por
la perte recogida del tubo, con 10 que simltdneamente este Vlti«
mo queda soldedo y la unidn soldeda es cortade transversalmente
el eje del tubo. '

Seglin el invento, squi ve situado un cuerpo refrigersn-
te metélico‘en'forma de duchillns refrigerante desplagsble en el
plano del movimiento de la cuchille de soldur, y dicha cuchilia
refrigerante puede ser meniobradas de tal modo, que después gque la
cuchilla entre en contzctc con lae superficies seccionadas de la
union soldade, produvcidas por la citada cuchille de moldar. Fara
conseguir un conticto libre de impedimentos y de buen truspeso de
calor entre l: cuchills refrigerante y las superficies seccionsdas
de la unidn soldade, se recomienda de paso disponer uno por lo mew
nos de log dispositivos de apriete de modc que see desplazable la-
teralmente y que se le puede maeniobrar de tal forma, que sl mover—

se la cuchilla refrigerante hacias la unidén soldads, pea desviado
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primero haele un lsdo fuera de le trayeetoris de esta cuchills
refrigerente, y vuelve s moverse en direccidn de este ultims &l
alcanzar 1la posicidn extirema de ls cuchille refrigerante. Fota
apanicbre puede hacerse ventiajossmente con une leva colocada a un
l:do de la euchilla refrigervante, ls cual lsve esté ccheflansds
en forma de cufia ¢n direccidn del evance de le referids cuchilis

reirigerante. Esta dltime puede estaer dotsds de une refiigeracidn

| espzcial, por ejeuplo de una refrigeracidn por agus. ero cuando

1s cuchilla refrigerante tiene uns suficiente cap-cidsd térmice,
ge puede prescindir gencralmente de tal refrigerscidn especial.

Las figurss 1 & 3 repreerentan es ueméticemente un ejemplo
de reslizacidn de una méuina de soldar y seccioner segin el inven-
to, en donde 1s fisurs 1 muestrs, en alzado, le disposicibn de los
respectivos elam=ntos & lo large de la 1{nes A=-B de la figura 2,

y lee figuras 2 y 3 reproducen ls disposicidén, en planta, en dos
fesea diferentes del procediulento. Para mayor clarided se Lsn su=
primido los elementos de la méquine gue no son esenclales para el
invento.

Los dos dispositivos de apriete 1 estén formados, csda
wio, por las mordazss de sujecién 2 y 3 que, en posicidn de eta ue
son cPrimidas uns contre otra, por ejemplo, por presién eléstica.
Tar medio de los resortes 4, estos dlspositivos de apriete'se wan-
tiencn en l& poaicidn reefproca representada en 1ls figurs 2. Entre
loe dispositivos de apriete 1 van colocadas la cuchilla de solder
5 ¥y le cuchilia reirigerante 6, desplezebles en un plano vertical.
Ia cuchilla de soldar 5 estéd sujets agqu{ en la palanca 7 basculan=
te alrededor de un ej¢ horizontal. La cuchilla refrigerante 6 va
montade en el extremo libre del braszo 8, y esté colocada de forms
desplezeble entre los dispositivos de apriete 1. For un ledo, el

brezo 8 tienc dos leve: 9 que, por su cere delanters 10, estén



75

80

- 4 -
259924

acheflanedas en forme de cufls. En el ejemplo representado, aabos
dispositives de &apriete son desplazables lsteralmente y son menio-
brados por les ievas 9 de la cuchilla refrigerante. A este fin,
ror les partes posteriores de las mordazas 2 van montados unos cie
lindros 11, en los que stacan lms citades levas 9 de la cuchilla
refrigerante dursante su moviaiento.

Uns vez que el tubo 12 estd sujeto en los dispositivos
de apriete 1 por su parte recogida 13, se coloca 1s cuchille ca=
lentada de solder 5, segin se desprende de la iigura 2, entre los

dispositivoe de aprlete sobre la perte 13 del tubo y, merced & su

85 peso, ze uueve etrevesendo la parte 13 del tubo reblandecido por

ol calor de dicha cuchilla de solder, quedando asi el tubo solda=
do por este lugar y, ul mismo tiempo, seccionado trnsverselmente
por lu unidn soldade. Duiante este proceso, la cuchille refrige-~

rante 6 se encuentira em 1s posicidn indiceda en 1ls figura 2. A cone-

90 tinuacidn, lu cuchille de solder 5 vuelve a ser slgaeda hasta la

posicion visible en le figura 1. Seguidemente, o 8l miemo tiempo,
la cuchille refrigerente 6 es desplagada desde lu posicion segin
figura 2 hesto la posicion segin figura 3 (representads por puntea-
do en la figura 1). lus levas 9 de 1a cuchille refrigirante presio-

95 uen entonces sobre los cilindros 11 de les mordazas 2 y de +e0 em-

pujen los dispositivos de apriete hacia un Asdo, hasta le posicidn

| - representada s puntos en la figura 2, con 10 que se peparan uno de

"otro los extremos soldsdos de la bolee, obtenidos durante ls sol~

dﬁdur& ¥ seccionsmiento precedentes, dejando sitio pars iz cuchills

o IOU,vrefrigerante 6 en fase de avence. Durante el avonce ulterior de la

¢uchilla refrigersnte, loc dispositivos de spyriete 1, en el insten~

te en que lss levas 9 han pasado por delante de los cilindros 11,
/ se vuelven & jyntar en la pouicién representada en 1ls figurs 3 bsjo
al efecto de los muelles 4 y, por lobiamo, las superficies secciona-



105

110

115

120

325

-5 -

‘das de la union soldade del tubo eniren ahore em contucto con is

cuchilla refrigerante 6. A continuncién se pueden solter los dise
positivos de apriete 1 y retirer yu de la mdaquina lus jartes de

bolse terminedas de soldar.

fe reivindica como muevo y de propis invencilnsz

1.- Procedimiento y ms uina psra la febricacidn de bol-
fee 2 bage da us tube de materisl termopléstico, en el que pars
ln formenidn de loe extremecs cerrados de la bolee, se raboge lo~
celmente 2l tubo y se le eunelds, seccionsndo el mismo tiemjo
trensverealmente le uvnidén soldada, cerscterizado el procedimien~
tc porque lse superficlee seccionsdss de le unidn soldsde son en-
friades por contecto con un cuerpo metdlico.

2.~ Procedimiento y mé.uine, segin lo reivindicado en
el runto 1, esrscterizeda lu me:uina por ester compuesta de dos
dirpositivos de apriete yuxtapuestos y distanoisdoe uno de otro
y de una cuchille de solder susceptible de celentamiento, despla-
gable entre aquéllos en un plenc pervendicular a su seotor de
dintanciemiento, y por una cuchilla refrigerante metélicm coloca-
da de ﬁodo'desplazsble en el mencionsdo pleno, le cual puede
ser menlobrads de tel forme gue, después de le cuchills de soldser,
entre csde voz en contuete con les superiicivs seccionadas, pro-
ducidan por ests Gltime, de ls unidn noldada.

3.~ Procadimiento y md. nins segun lo reivindicedo en
lcs puntos enteriores, ceructerizada le md uina porque uno por
lo mencse de los dispositivos de apriete estd montado con desyla-
sacientc lsteral, y puede ser maniobrado de tal modo, Que duran-
te el movimiento de le cuchillu refrigerante baeiec ilm unidn sole

deda sea primero degvisdo laterslmente fuera de le trayectoria de



dichn cuchills refrigerante, y vuelve a moverse en direccidn heola
135 esta Mltime ol slesnzar 18 posicidn extrems de le cuchilla refri-
gerante,
4.~ Procedimients y mféyuins segin lo reivindicado en los
puntes snteriores, curactecizada ls mé uine porque ol dispositive
de spriste despluseble puede ser muniobrado medisntse ura leve ei-
180 tuade a un ledo de L& cuchilla refrigerante, la curl leve estd
achatlannda en fo:mk Ge cuile en la direccién de asvance de le
cuchilia refrigeranie.
See PrOCELIMILHTG Y M4 UINR FaRA LA FAPRICACICOR DE BOLSAS
A BibE LB UN DU Dy HaTiRIAL ©HiNOFLASTICO.
145 18l como se describe y reivindica ern la presente Nemoria
Lescriptivae, que consta de selg nojes escriites a métuinabpor une

sola ceras y de sus correspondlontes diwsuJos.

¥edrid, 27 JUL 1960
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