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. olonales en la elaborecidn de las plezas de lebor. En otres

‘pliegues, recortes o bendas de material termopléstico, porgue

: é'omo es e'l ¢aso por e jemplo, en la fabricacién de sacos o bol-

| sa8, ya que las mordazas sueldan todas las hojas termoplésti-

¢ procedimiento ofrece elginas ventajas, pero requiere utiles adi

prepusstas se hace caso omiso de la soldadura de las piezas de ;

NLAN Lo ACA A

El invento se rafieré a digpositivos para la soldadu~ |

ra de recortes superficiales de materiel artificial o de mate- ,
riel plastificado sobre plezas de labor de material artificial
Y se refiere al calentamiento de los luga_l.'es de soldadurs y a i
la aplicacidn de 10s recortes, |

Bs conocido unir cepas supsrpuestas, por e jsmplo,

ge sueldan las capas entre mordezas de prensa calentadas. Bste
procedimiento, sin embargo, no es aplicable cuando debajo de
las capas a reunir estén situades otras cepas de meterial termo

plédstico, que no deban soldarse con las capas situadas encima,

cas situadas entre ellas. Pare la soldedura de bordes de pise
zas de labor, por ello tembién se ha propuesto ya anteriormens
te colocar los bordes a soldar para la ejecucién del proceso

de soldadura en sentido perpendicular al plano de lg banda y hacer

entrar en aceidn las mordezss soldedores enm ¢ste planc. Este

labor y se utilizan pegamentos, que se gplican sobre los luga=
res a reunir. Para hojas termopldsticas, sin embarge, sélo pue-
dep utilizarse pegementos adhesivos que por rezén de su blandus!

ra pueden retirarse de huevo y, por lo tanto, no hacen posible |
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‘ninguna unién tan fue rte, como se@requiere para secos O bolsas.
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‘Bl invento parte shora del conocimiento de que puede evitarse la

iindeseade soldadura simulténes de las partes de labor situadas

debajo de las capas que deban soldarse, cuando el calor requeri~|

ido pars la soldadura se suministra e la pleza de labor sélemen-

iite en el lado de la costura de soldadura, de modo que el miamo

no caliente las partes de las plezas de labor situadas debasjo

;hasta la temperaturas de soldadura.
i Partiendo de este comocimiento, el invento propone pe-

‘ra la soldadure de recortes superficiales de materiel artificiel

o de material plastificado sobre plezas de labor de material aer-

i&lficial, el celentar los recortes durante la aportacién al lugar
Ide soldadura, en sus supsrficies parciales a soldar, sl seguir
iparcha colocarles encimas y prenserles uniéndoles.

ll Bste procedimiento permite une unidén de soldadura to=-
it

ltahmante perfecta y puede sjecutarse en 6l planc de las bandas.

uﬁl mismo ofrece considerables ventajas frente al encolado con

|pegamentos de adherenciz 2 a la soldaduras én un plano situado
perpendlcular 8 la benda. Puede aplicarse especialmente en la ‘
'fabricacidn de bolsas 0 sacos de material temmopldstico, sin empl
!bargo, puede emplearse para otros fines y también eoonémicamenxe!
cuando debajo del lugar de soldadura no existe ningdna bandg, cue-
ya soldadura de unidn se tubiera qus evitar.

Dasarrollanio el invento se propone calenter los recor-

tes en todes 0 en algunas de la superficies percisles a soldar %
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aisfe en la propussta 4o prolongar el celentemiento de les su~
;perricies parciales a.soldar desds la cara superior del recor-
| to durante su & licecidén y compresidén. En ello naturalmente tie-!-
ne que regularse este celentemiento de modo que la temperatura
de soldsdura no se alcance tembién en las cepas situedes més
abajo, que no deban soldarse entre si.
| Las demds caracterfstices del invento se describirdn
g base de un dispositivo tal como se propons dentro del élcance

del invento para ls soldedura de recortes utilizedos como suple-

'mantos interiores, de material artificial o de material plasti-

| flcado en fondos abiertos de sacos con vélvula, de fondo cruze~|

ido, de material artificial. Musstran:

La figura 1 une vista del dispositivo en la direccidn
de le marche ds los sacos, con vAlvule, de fondo cruzedo.

le figura 2 une seccidn segin la 1fnea II~II de la

itige 1 ¥

la fig, 3 un desarrollo de la envuelts de un cilindro

"dientes a laes superficiess parclales e soldar entre sf. Los elo-

gyde traba jo. . |
? El disposifivo segin el invento se compone esenciale ;
fmenta de un cilin@ro de trabsjo 1, que gira con la velocidad de§
ilas piesas.de labor, que pesan por delante, que lleva sobrs su g
contorno elementos de cefaceidn 2, 3, 4, 5 (fig. 3) correspon-

l
‘mentos de calefaccidén & & 5 son calontables a su vez por resis- :
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. gue el extremo -libre de la banda se suministre al eilindro, cuan

; perifériéa 65 mayor gue les velocidad de aportacién de la banda

tencias de calefaccién no representadas, que estén previstas

en la envuelta del cilindro de trabajo 1, constituido como ei- 1

‘ . |
‘lindro hueco. Los suplementos interiores de material artificigli

o material plastificado se separan desdé una bende 6, que se
desenrolls desde uh rollo no representado por medio de los pa=
ros de rodillos estiradores 7-8, 9-10 y ll-1B, Entre 10s pares
de rollos estirgdores 7=8 y 9=10 se encuentra una estacién se-
paradora transversel 13, en la que se efectda la seccién trans-
veral de la bande en los largos de los suplementos a distancias
corresponiientes a los mismos, y @sto incompletamente de jando
ester pequaﬁos puentes de unién. El momento de la separacidn

transversal incompleta de la banda 6 86 ha olegido de tal modo

a0 su elemento calentedor 2 sdopts la posicidn dibujeda en la

fige 8¢ Durante una revoluoidn del cilindro 1, cuya velocided

8, s trensporta la banda 6 avanzando por um trozo correspob=

diente a la longitud de un suplemento interiox,

'Un cuerpo giratorio 14, previsto encima del cilindroi'
1 y spoyedo paralelaments al eje de éste, sirve para cooperar
con el eleménto calentador delantero 2 como instalacién de
epriete para agarrar el extremo delanterc de la banda 6. PoOr
la mayor velocidad perffdrice del eilindro y del cwerpo girato-

rio respecto a la velocidad de la banda 6, su,exfremo delantero,

en la signiente 1f{nea ineompleta de separacibén transversal se |
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suplemento al cilindre 1, salen desde ol elemento de calefaecidh

‘ras, que 80 extienden en dirscoidn perfférice pars cooperacién

| estd unido con una palance 21, que lleva un rodillo 28, que estd

- 6 -

arranca totelmente desde la banda retenida por los rodillos es-
tiredores. Este recorte arrancado, previéto como suplemento, i
89 arrastre por el eilindro 1 tambiédn deépués dsl levantamien-
to del cuexpo giratorio 14 desde el cilindro 1 de la manera
explicada en lo qué sigue y en ello se eplica completamente
sobre los elementos de calefaccién del ¢ilindro. |

Para el arrastre perfecto y segurided de la posicidg_
de los suplementos sobre el c¢ilindro 1, dste estd provisto de

une serie de sgujas 15 que, en el instante de la entrega de un

2 en direcoidén radisl. ¥or el cuerpo giratorio 14, que rueda

sobre el elemento de calefacclién 2 y estd provisto de hendidu~-

con las agujas, el suplemento de ensarta en su borde anterior
sobre las agujas 15, Las agujes 15 estdn dispuestas en una vi-
ge 16 de agujas, mdvii redialmente en el interior del cilindro
1, la que por su paftte, por medio de una palanca 17, estd unida
fijemente con un 4rbol 18 de meniobras, E1l 4rbol de maniobra 18
esté apoyado, por una parte, en una pered frontal del cilimdro
1y, por otra parte, en un disco 26 fijado sobre el 4rbol 19 del

¢ilindro. En su extremo saliente desde el disco £0, el 4rbol 18

atraido muelleando contra un disco de curvas 83, El disco de cq¥

|
|
|

vas &3 estd fijado en el bastidor lateral de la mdquina. Al gi-

rar el cilindro 1, por el diseco de curvas 23 las agujas 15 du-
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irante el transporte de un suplemento se sostienen en su posicién

saliente fuera del ekmento de calefaccién 2.

; .pespuds de elcanzer las posicién de entrega del cilin--I
?dro 1, les agujas 15 se retiren y el suplemento, utilizando pram

|sién, se introduce en el fondo ebierto de un sace con vdlvula dJ
.fondo cruzado de material srtificial. Péra la recepcién de la
presibénk en el lado opuesto del plenc de transporte 40‘d§ los
sacos ocon vélvula de fondo cruzado, estd dispuesto un contra-ci-
lindro 24. ' ‘ |

Durante el transporte de los suplementos, desde el luw

gar de recepcibn al lugar de entregs eprogimedemente opuesto

diametralmente, se calientan los suplementos en sus superficies!

parciales a soldar. Especialmente, &l utilizar materiel plasti-
ficado, pares suministrar con seguridad el calor requerido para
la soldadu;a de 1a capa de materisl artificisl de modo adecuada,
enrrente~;;"103 elementos de calefaceidn 3 y 4, que se extien-

.den sobre el cilindro 1 en direcoidn periférica, estén previs-

]tos. en la zons entre el luger de recepcién y el de entrege de

1

§los suplementos, otros dos elementos de calefaccién 85 y 28, Ee-
Ntos elementos de calefaccién £5 y &6 estdn sujetos en cads caso;
'en una pleza soportadora gspogada oscilablemente 87, respeotivapg
Jmente 28, que bajo la infduencia de un imén elevador 29 son os-
oilables, desde su posicién de trabajo, representada en la figs
g, en la direccidén de la flecha 30, a una posicién de reposo.

Este movimiento se dispars automdticamente el desconeotar la
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‘propulsién de la méquina, pars evitar que se queme el suplemenp:

i
1]
i
i
|
|
i

40 que llsgase o detemerse, ya que la temperatura de 1os elemen-

,tos de calefaccidn 25, 86, dispuestos a distancia, estd elegida

uconsiderablemente més alta quo la de los elementos ds calaface |
,cidn 2 a 6, Tembidn puede preverse un interruptor; que desconac-'
;te estos elemdntos de calefaccién al oscilar hacia abajo,
E _ El elemento de calefaccidn £, visto oh la direccidn de
' rotacidn de) cilindro 1, situado en el extremo delantero, que mues
tra 10s taladros para las agujes 15, corresponde en su longitud
I|a.l. largo del cilindro l. Los elementos de oalefaccidn 3,4,5, 85,
:izs son regulables trensversalments a su extensién longitudinal
para su adaptacién a diferentes temefios de supleméntos. El 919-5
! mento de calsfacoién 5, edemds para la consarvaeién de una forma
‘de mgreo cerrada de la costura de soldedura en dlstanclas de di-
- ferente megnitud entre los elementos de ‘calefaceidn 3 ¥ 4 es in

tercambiable por elementos de calefaccidén correspondisntes & la

l' respectiva distanoia, |
5i Para la fijacién regulable de los elementos de cale- ‘
faocidn 5 y 4, on las superficies de envuelta 31 y 33 estd pre-
vista una ramura longitudinal en forme de cola de milano en sec7
iicién transversal, que se extienden en la direccién axil del ol
§§11ndro, épe aloja a tuercas correspondientemente conformadas, en
:las que pueden enroscarse tornillos hundidos pasados por tale= f
| dros en los elemsntos de calefaccidén 3,4. Por esta o jecucidn,
Epuede regularse sin escalonamlento el formato de la soldadura en

1
i
!direociﬁn axil del cilindro.
|
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. 'demente tambidn para el elemento: de calefaccién 5, que a dise |
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Une regulecidn escalonada de los eleﬁbﬂiH;) fﬂfac-

.c16n 3;4 puede hacerse posibdle tenbién por disposi¢ién de una

serie de agujeros roscedos en las superficies de enwuelta 31 ¥

83 en direccién axil del cilindro, en los qus gntonces son enros-

cables .los tornillos pasados & través de los elementos de cabe-x
facoidn.

E : Bsta posibilided de regulacidn pusds preverse adecue~

ftancias de diferente magnitud entre los elementos de calaraccidﬁ
33 vy 4 tiene que intercambiarse por otro e¢lemento de oalefaccién;
“correspondiente a la distancia. , E
u Estos elementos de calefaccidn pueden calentarse ahora
1nmediatamente pbr resistencies eldctricas., Como realizacidn del
.1nvento, sin embargo, se propone ho calenter &os elementos de !

ﬁcalefacoidn inmediatamente, sino disponer los cusrpos de calefac

~cién en la superficie de envuelta del cilindro 1 situade deba104
:dasde donde pasa despuds el calor por contacto a los elementos '
de calefaccidn. Bsto tiene primeremente la ventaja de que an el’
|reclnto para los cuerpos de calefaccidén no se estéd limitado al f
"espacio de los elementos de calefaccidn; ya que si solemente de—
 ben‘calentar tiraes estrechas del suplemento, los elemsntos de .

calefacci6n son demasledo estrechos pers poder alojar cusrpos de

,'calefaccién gficaces. El alojamiento de los cuerpos de calafac-A

cidn en la enwelts del cilindro 1 ghorra también modificacionss

'en loe conductores ds conexidn, cuando se modifica la posicidn

RS A
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ide los elementos calentadores.
' Una ventejs especial del calentamisnto de le envuelte '

del cilindro, sin embargo; reside en que también las partes dsl
é!materi.al artificial, situadas el lado de las tires calentadas :
‘por 10s elementos calentadores, se calientan algo por radiacidnj
‘ya que el material artificial se dilata durante el calentamiento
ny se armgarfa, siientre las superficies vecinas ss manirestasen
(considerables diferencias de temperaturs. Entonces tampoco aes |
‘necesario cglentar tan alevedemente las tires a soldar, como seQ
Lria necesario si sélo se calentasen dnicamente las tiras, porqu;
ll1a conduceidn de evacuacién de calor desde las tiras a las zonas
vecinas @8 mehor.

En ulterior desarrollo del invento la parte calenteda |

@de la enwelta del cilindro 1 se subdivide entres segmentos ce~
I .

' lentables independiéntemente 31,32,33 de modo que puede dosifi-
.garse el calor a suministrar segdn le longitud de los supbmentos.
"En el extremo libre del 4rbol 19, constituido como 4rbol husco,

1

08tdn dispuestos cuastro enillos de rozamiento 34 a 37, desde

los cuales, & través del Arbcl hueco se conducen conductores de

corriente a los segmentos de envuelta calentables 31 a 33 del

' cilindro. las bornas de conexidn de las resistencias de calefac-

Qcidn en los seguentos de envuelta estdn recubiertas por un capue:
chén protabtor 38 (fige 1)
Bl cilindro 1 obtiene su impulsidn de le propulsidn da%

lag méquinak por medio de una ruede dentada 39:. Para el ajuste




0

&0

-11-

206034

|
Lcorracto del cilindro 1 respecto a los sacos oon vdlwula de ronr

ldo cruzedo, transportasdos en el plano 40, la rueda dentada 39,
}

por accionamiento de una palance 41, portadora de engranajes in-

termedios no representados, puede oscilsrse por cierto importe |

lhacia dslante, respectivemente hacia atrds.

\ En lugar de la 1nstalac16n de agujas descrita pare la

ﬂretenciﬁn de los suplomentos durante el transports sobre el ci-

“lindro 1, teubién puede estar provista una mordaza de spriete

‘5300perante.con la superficie delantera del elemento de calefao-=

|
”cidn &, wmaniobrads por ocurvas, que aprieta el borde delantero de
1
ﬂun suplemsnto, que se pliega inversamente por una ouchilla ple-'

3gadora, que se pone en lugar del cuerpo giratorio 14, alrededor

1del canto del elemento &e calefaccidn. ) |

" Para la simultdnee insereidén y soldadura de suplemsnpf

ey -
“tos interiores en ambos fondos abiertos de un saco cou vélvula !
*de fondo cruzado estdn diapuastos dos de los dispositivos desord L

:tos en la méquina uno al lado de otro. Aguel de los dispositlvol,
i
|

' qne debe golder un,suplemento en el fondo cruzado abierto, cuys |

;solépa anguler posterior, vista en direceidn de transports, lleva

‘@) suplemento de la vdlvula, no tiene el elemento de oalefacciéan.
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La presente patente dé'invqncidn; comprende las siguien-
‘tos reivindicaciones: j
gl | l.- Dispositivo para la soldadura de recortes superﬁ-E
éciales de materisl artificial o de materlal plaestificado sobre
,piezas de labor de materigl artificial, por e jemplo, de suplemenb
ntOs interiores en fondos abiertos de sacos con vélvula de fondo
cruzado, de material artificial, en que el recorte 88 suministra,
:desde un rollo de reserva; por encima de instalaciones cortadoras
hy/o arrancadoras a un ¢ilindro de trabajo, provisto de ilnstala-
Soiones arrastradoras, que mercha con la misma velocidad perifé-.
:rica, con la que la pieza de labor es transportada delante del

. . . |
migmo, caracterizado por elementos de calefaccién sobre la super-

———

5£icie de envuelta del cilindro de trebajo, cuya disposieién y
gforma corresponden & las superficies parciales & soldar del re-
_eorte, por una instalacién de entrega en el cilindro de trabejo
ﬁpara el recorte an'el lugar de contecto con la pieza de 1abor,;'
;estando dispuesto enfrente de la misma un cilindro de presién, y
.por'una instalacién receptora en elroilindro de trabsjo para el
recorte gportado desde la reserva; que sgarra al recﬂrte tan ale;
: Jado del lugar de entrega; que el recorte, durante su curso con
;61 c¢ilindro de trabajo, mediante contacto con sus elementos de
Eealefaecidn, se calienta de la manera deseada y después al segui;
jmarchando, se coloca y comprime sobre la pleza de labor que pasa.
| 2.- Dispositivo segdn la reivindicacién 1, caracterizar

!do porque los elementos de calefaccién son calentables por resis-
| :
'Yencias eléctricas montadas dentro. i
i i

|
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8.~ Dispositivo segin la reivindicacién 1, caracteri-
zad0 porque los elementos de calefaccién son calentables por

' resistencias eléotricas, que estén dispuestas en la envuelta.de

{ cilindro, del cilindro de trabesjo, constituido como cilindro |

» heC0e

4= Dispositivo segin la reivindicacidn 5. oaracteri-

| zado porque le superficis de envuelta calenteda del cilindro

'ﬁ de trabajo estd subdividida en segmentos parciales regulables

i separadamente,

ﬁ Se- Dispoaitivo segdn las reivindicaciones la 4, oa-
¢ practerizado porque el 4rbol del cilindro hueco ostd ejecutado
' eomo érbol hueco, gtravés del que conducen los conductores de
" gonexibn de las resistencias eldetriced de celefaccidn a ani- i
i llos de rogemiento que suministran la eorrieqte de modo corres-i
: pondiente al calentemisnto deseado.

6.- Dispositivo segin las reivindiceciones 1 a &, ca-

§ racterizado porque enfrente de uno o varios de los elementos
1 de calefmocidn que se extienden sobre el ¢ilindro en direceifn |
. perifdrica; en la zona entre los lugares de recepcidn y de en=

trega de los suplomentos, estén previstos otros elementos de oa-
f lefaccidn, por los que los recordes, en todas o en algunas de

i las superricies parciales a soldar tembidn se calientan en su

7.~ Dispositivo segdn la reivindicacién 8, caracteri-

z8do porgue los demds elementog de calefaccidn estdn dispusatosﬁ
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en piezas sopartadoras gue son oscilables por un imdn elevador

|

|a la posicidn de trabajo o a la posicidn de reposo, |
| - , .
i 8e~ Dispositivo segin la reivindicacién 7, caracteri~

Izado por una conexidn del imAn elevador de tal modo que al des-
|

conectar la méquina. las piezas soportadoras se oscilen hacia

>abajo.

~

1 : 9.~ Dispositivo segdn la reivindicacién B, caracteri=:
i: . . .
" zado. por interruptorss, por los que al oscilar hacia abajo las -

fpiezas gsoportadoras, al mismo tiempo se daesconectan los elemen-

ié

tos de calefaccidn, :
10.~ Dispositivo segin las reivindicaciones 1 a 9, ca-;
"racterizado porque el elemento de calefaccién‘que, visto en la ‘
% direccidn de rotacién Gel cilindro de trabajo, estéd situado de-?
Eilgnte; corresponde a la longitud exil del cilindro y porgue 103!
; restantes elementos de calefaccién son regulables transversalma?p

!

" te a su extensidn longitudinsl, . |

; 1ls= Dispositivo segin la reivindicacién 10, caraote-‘

?;rizado porgque el elemento de calefaccidn situado atrds, parale-|
‘lamente al elemento de calefaccidén delantero del cilindroc de

; trabajo, Pafa la adeptacidn a diferentes distancias entre los :
. alementos de calefaccién, que se oxtienden en la direccién pe:d-
lférica, es intercamblable por otros elementos de calefgocién.

”

Joaraoterizado porque para agarrar el extremo dslantero de un re;

i
t

:corte por el cilindro de trabajo estd prevista una instalacién

12.- Dispositivo segln las reivindicaciones 1 a 11,

l
|
!

i- ‘ |
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‘de apriete; que coopers con el elemento de calefaccién delanterd.

13.- Dispositivo segfn la reivindicacién 12, caracteri-

zad0 porque como instelacién de aspriete sirve un cuerpo giratorio
iparalelo el ejo 4ol cilindro de trabajok que ensarta sl recortei
ij‘3ex.1 su borde delanterosobre agujas, que sobresalen desde el ele-

1
i

mento de calefaccién delantero. '

|
o

l4,= Dispositivo segdn la reivindicacién 13, oaracte-
rizado porque las agujas estén dispuestas sobre una viga de agu-
jas, situada en el interior dsl cilindro, movible redialments, |
ilmaniobrada por curvas. ' I
'  154= Dispositivo segdn la reivindicacidén 12, caracterie’
‘zado porque como instalacién de apriete esté prevista uns tenaza
.,° mandfbula de mordaza manicbrada por ourvas, quée gira con el

{o11indro.
[

16+~ Disposi tivo para la soldadura de recortes superfi
‘.ciales de material artificial o de material plastificado sobre

iplozas de labor de material artifieial.

- seadn se deseribe y reivindica en la presente memoria

descriptiva y se ilustra con los dibujos fQue\a la misma se acam-

pafian.
: Chnsta dicha memoria de quinc hojalls foliadas y escri-

tas a mdquina por una sola cara.

P
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