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INVENCION

;por #UN PROCELIMIENTO, GON SU DISPOSITIVO KEALIZ4DOR, PAR4 SOL-
DAR 10S CANTOS FRONTALES DE GAPAS SUPERPUESTMS DE MATERIAL TER-
MOPLESTICOM, a favor de la firma alemans WINUMOLLER & HOLSCHER,

domiciliada en Lengerich i. W. (4lemania)e

P - &

WJEMORLA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a un prosedimiente, con su
dispositivo realizadér, para soldar los cantos frentales de ca-
pas superpuestas de ma-terial termoplastice, siendo ya conoci-
do el realizarlo con ayuda de listones de soldadura gue por am-
bos lados del canto frontal se eprimen sebre uns franjs margi-
nal en las diversas capss soldando esta franje marginal en las
mismas debido a su temperatura. Si en esta forme de trabajo se
eligen las franjas marginales muy estrechas, entonces el cordon
de soldadura tiene poca resistencias mecénica, mientras que si
se eligen més anchas entonces, si bien se consigue la resisten-

cis mecénica deseada, se necesita en cambio emplear mucho mate~

'rial, de modo que lss piezas en bruto tienen que hacerse corres=-

pondientemente mayores. Ademds resulta que si los cor-denes de
soldadura son anchos y se trata de sscos o de bolsas, suelen es-

tos cordones sobresalir hacia afuera y tformah estorbos melestos
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y feo0s, & los que ademds pueden atacar fuerzas de roturs,

Bl presente invento subsana estos inconvenientes por el
hecho de que en un procedimiento pers soldar los cantos fron-
taies de capas superpuestas de material sintético, especiagl-
mente para cerrar los extremos abiertos de secciones de tubo
flexible de material sintetico a efectos de rsbricar sacos 0
bolsas, el calor de soldadura se aplica sobre los cantes fron-
tales eh el sentido del plano de les capas de material, y pors
que los cantos frontales se funden para formar un corddn de
seldadura por fusi6n§ Las capas de material pueden a este e-
fecto moverse libremente en la zona de la formacion del cordén
de soldadura, y el calor de soldadura puede aplicarse a los
cantos frontales medisnte radiacidn. Si las capas de meterial
pucden moverse libremente, entonces se acortan durante la ac-
tuacion del celor de soldadura en direccién del plano de mate-
rigl, como cbnsecuencia de la fuerza de coheslén propia del
material o por contraceion superticial, con le que resultan
cordones engresados de soldedura muy resistentes al desgarre
y de forma agradable, que unicamente sobresalen un poco hacia
atueray, Bl procedimiento, segin el invento, demuestra ser es-
pecialmente ventajoso cuasndo el némero de capss de material a
unir entre si varia en la direccién longitudinal del gorddn
de soldadura. la variacidn del ndmero de capas no tiene, en el
procedimiento segun el invento, ninguna influencia sobre le
calided del cordon de soldadura, mientras que en el tipo de
soldadurs ya descrite, por aplicacién de listopes de soldadu-
ra sobre franjes marginsles del materigl, sufre la calidad del
corddn de soldedura al variar el namero de capas, si los lis-
tones de seldadura se caldean uniformemente por tedas sus ze-

na Se



‘A

De

10,

iS5,

20

25

30.

286067
. De acuerde con otrs idea del invente, puede ser sometido
el mérgen de las capas de material, unhas vez ya formado el cor-
dén de soldadura por fusién, a un proceso de prestén de soli-
dificacidon que, o bien se ejerce sobre el prepio corddn de
soldadura, o bien en una franja de los capas de material situada
inmediatamente detras de discho borde. La presién de solidifica-
cidn proporciona una soldadura especialmente duradera, sobre
todo cuando se superpenen capas de ancho distintgben lo que
el groslqhel material resulte distinte en les puntos de tran-
sicidn, 0 también en los bordes laterales ¢ en les pliegues la-
terales de las capas de material, cuando estos forman dobleces

0 ribeteados de las capas unidas entre si. Gracias a esta pre-

sion se evita gque la elasticided inherente & los dobleces se-

pare alge los cantesy que de este modo el cordon de soldadura
tenga que realizar esfuerzes eh estado tedavia no completamen-
te solidificado. Le presidn de solidificacibn, sebre todo cuan-
do eé ejercida sobre franjas estrechas de las capas de mate=
rial situsdas inmediatamente detras del cordon de soldadura,
puede .realizarse a la temperatura de soldadura por presidn, o
88a que puede prevocar uns seldadurs adicienal. asimismo es
posible refrigerar el borde del material después de realizada
ls soldadura por fusidn y, eventualmente, la soldaduras por pre-

8idn, manteniéndose entonces la presidn de solidificacion a lo

menos dursnte parte del tiempo de refrigeracions Con ello se

tiene la garantia de que la resistencia mecanice del cordon de
soldadura por fusidn y per presidn, se conserva tambieh a la
temperatura ambiente.

De acuerdo con una forms de realizecion del invento, espe-
cialmente conveniente, se puede provocar en la zena de las

capas de material calentadas por el calor de ls soldadura
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hasta por encima del punto déiablandaﬁiento, una constante
caids de temperatura en direccidn perpendioular al cordon de
seldadurae, ks esencial eviter saltes de temperatura en esta
zona de las capas de meterial plastificeda por el calor de

la soldadura, ya que estos saltos pueden provocar modifica-
ciones en la estructura del materialy Para conseguir la caids
constente de temperatura se pueden hacer sobresalir los bordes
de meterial a soldar entre si hasta mis allg de los elemen-
tos de fijacien que los sujetan por embos lados y en direc-
cién al dtil de soldadura, mientras que la alimentacidn de ca-
lor se regula de tal modo que el material unicamente sea calen-
tado por encima del punto de fusién hesta el lugar en que se
encucntigsujetos Generalmente suele bastar para ello que, se-
gin el invento , quede libre una tira de material de, por lo
menos, 3 mm, de ancho entre el punto de sujecién y el corden
de soldedura por fusién, Ello se debe a queki los elementes

de sujecidn se hsllan a temperatura ambiente, entonces la sec-
cién transversal disponible para la derivacion del calor, su-
ments. bruscamente en el punto de fijacién comprendido entre
los elementos de sujecién. &R este lugar podria producirse el
salto de temperatura si la plastificacién del material, debi-
da al calor de la soldadura, repercutiere hasta el punto de
sujecidn, Las capas de material,una vez formado el cordoa de
seldadura, pueden entonces refrigerarse en su zona sobre-sge
liente de los elementos de sujecidn para, por una parte, evi-
tar que el caler se propague més hacia el interior de las ca-
pas de material y, por etra parte, para que el procedimiento,
segﬁn el invento, puede realizarse con el mayor ahorro de
tiempe posible,

Para conseguir la caida constante de temperatura, se
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pueden celdeer tambien las psrtes de los elementos de di-
cha sujecidn vueltos hacia el util de soldadura, de une ma-
nera correspondiente a la caida de temperasturs deseada, Si
los elementos de sujecion se poneh, en el punte de sujecion,
e una temperstura similar a le de las capas de material ca-
lentadas, se evita entonces también la brusce mayor deriva-
cién del calor, que preveca un salto de temperatura y, con
ello, una modificacion de la estructura del material sintée
tico. |

El dispositivo para la puesta en préctica del procedi
miento segln el invento, comprende un 4til de soldadure con
superficie de soldadura dispuests perpendiculermente al plaw
no del materiel, y des slementos de sujecidn moviles, eniren-A
tesdos entre si, que sujetan por ambos lados a las capas de ma-
terisl superpuestase. Pars la formacion del corddén engrosado
de soldadura, ya mencionado, meviendose libremente las zeonas
marginsles empleadas para ls formecion del corddén de seldadu-
ra, se pueden disponer los elementos delsujecién de tal modo
que los cantes marginales de las capas de material sebresal-
gan, a lo menos antes de la formacidn del corddn de soldadura,
por delente de los elementos de sujecién y en direccion sl
4til de soldadurae 4l mismo tiempo se pueden redondesr ¢ bi-
selar los bordes de los elementes de sujecion vueltos hacia el
cor-dén a formar, dandoles la forma correspondiente al perfil
del corddn de seldadura que se desea confeccionar.

En una forma sustencisl de realizacion del aispositivo,
segln el invento, reciben los elementos de sujecién forms de
mordazas de fijacien, mevibles perpendicularmente al plano del
material.

En su movimiento de cierre, apressh estas mordazes de
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fijacién las capas de material por los ladoy, dejando even-
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tuslmente, que sobresalgan de la manera descrita, reteniendelas
heste que el corddn de soldadura por fusidén ha sido formado

por el calor de radiscidén que actua sobre los cantos fronta-
les. Para ejercer la presion de solidificacién se pueden d1g=
poper des berras de prensado, movibles entre si, que siguen a
las mordazas de sujecion en la direccidn del ftil de soldadure
y son perpendicéulares al plano del material, pudiendo moverse
con relacidn e lagsuperficies de sujecion de las mordazas de
fijacidn. Una vez tormsdo el cordon de soldadura por fusion,

se aproximan estas barras de'prensado contra la zona merginal
que sobressle de las mordazas de sujecidn, para que ejerzan la
presidn de solidificacibn. Es conveniente que las barras de
prensado sean de un Mmaeterial buen conductor del calor, prefe-
rebtemente de cobre, y que puedan ser caldeadss mediante el
Aatil de soldedura durante ls formacidn del cordon de soldadura
por fus;ﬁn, de modo que se encuentren s la temperatura de sel-
dadurs per presibén, cuando entran en contecto con ls parte so-
bresaliente del material. Por etra parte es tambien posible
'que las superficies efectivas de las barras de prensado ten~
gah el ancho de la parte sobressliente de las capas de mate=
rialy, y que esten provistes con dispositivos de refrigeracign,
ei se deses que el calentamiento del material haste por enci-
ma del punto de sblandamiento, ho se propague hasta los ele~
mentos dz sujecibn. Una combinacidn de las mordazas de £ijacién
Y de las barras de prensado, especisglmente faverable en tuando
a su construccion, se puede conseguir haciendo las superficies
de fijacion de las mordazas de sujecidn, a 1o menos parcislmen-
te, en sendas piezas sujetaderas unidas con las mordezas de

fijscibn y elésticas en el sentido de movimiento de las mismas,
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pientras que lss superficies efectivas de las bgrras de pren-
sed0 se unen fijemente cen las mordazas de sujecidn, quedando
algo por detras de las superficies de sujecidn de la pieza de
pujecidn elastica, cuando @sta se encuentra en la posicion e
cargada, El movimiento relativo necesario entre las barras de
prehsado y lss superficies de sujecidn de las mordazas de fi-
jacidn se consigue entonces debido & que, una vez formado el
corddn de soldadura por fusidn y hallandose las superficies
elﬁsticas de sujecidn de las mordazes de fijaeidn apliesadas
tan solo con escasa presidn sobre las capas de material, son
comprimides las piezas elgsticas de sujecidn, defermandose de
manera pronuncisda y elastica, hasta que las barras de premsag-
do entran en contacto con el cordon de seldadura por fusiGQq
Si las mordezas de fijacidn son mdviles, es entonces cobe
veniente que también el 4itil de soldadura sea desplazable, po=-
seyendo un listdon de soldadura caldeado praferiblemente de ma-
nera constante mediante resistencias eléctricas, 4simisme pue-
de existir un tope para los cantes frontales de las capas de
material, tope que es mévil perpendicularmente al plano del
material y que cerresponde a ls parte sobresgliente de las ca-
pas de material. Este tope puede, segin el invento, recibir
forma de tubo por el que fluye uh agente de refrigeracion y
que se gproxima sl corddn de soldadura una vez éste formadoe
$egin etra idea del invente, puede ser el Gtil de seldsdura
desplazable en direccién al plano del materisl, con objeto de
poder colocarlo delente de los cantos frontales a soldar, una
vez retirado el tope. Tambien puede estar provisto con un dis-
positivo de accienamiento mediante el cual pueda ser corrido
8 la velocidad vorrespondiente s la &elocidad a que se funden

los cantos frentales. Por otra parte puede tembien el dtil
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de seldadura ser desplazable perpendicularmente al plano del
material, formandose la superfcie de tepe en su dispositivo de
soporte. En su posicidn de reposo se ensuentra el util de sol-
dadura por encima o por debajo del plano del material, pero

no se mueve lateralmente, de modo que no se precisa de ningin
espacio adicionale También se suprime un tope especial con sus
dispositivos de accionamiento propios. El util de soldadura,
movible perpendicularmente, puede estar provisto cen una ci-~
chilla pera el ribeteado de las capas de material a soldar.
Para la formacidn de una costure de soldadura limpia y sélidas
es imprescindible que los cantos frontales de las capas a unir
entre si{ esten bien enrasados reciprocamante. Esto a veces no
puede conseguirse por medio del tope, cuando se trata de seol-
dar entre =i capas de longitudes muy distintas en el sentide

de introduceidn, por ejemblo, cuando en la febricacidén de sacos
se desaea confeccioner una costura de clerre, en la que se quie-
re prever al migmo tiempe:una insercidn de valvuls. La cuchis
lla de ribeteado hace también posible eh estos casos que los
centos frentales queden bien enrasados. Con ayuda de la cuchi-

lla se pueden confeccionsr tembien, de menera especialmente sen-

¢illa, sach#ﬂe material sintético abiertes por un lado, & par-

tir de un rollo de tubo flexible, para lo cuel se hace avanzar
en cada caso un trozo de tubo flexible correspondiente a la
longitud del saco, trozo que después se separa mediante la cu-
chilla. Después de efectuado el corte se forma entonces la cos-
turs del fondo. La superficie de tepe y de refrigeracién pue-
de entonces estar formeda por la superficie lateral de la cu-
chilla wuelta hecia los centos frentsles, mientras que su ptra
superficie lateral se halla unida sl dispositivo de soporte por

el que fluye el agente de refrigeracion. Ademas se puede refrie
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gerar adicionalmente la superfricie de refrigeracion de la cu~
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chilla, haciendo que se epoye contra ls pared de la parte de
la mordaza de sujecion por la que fluye el agente de retrige-
racion cuando el util de soldadura se encuentra en su posicidn
de trabajo y/o de reposo.

Para la Pormacidn de cordones de soldadure en los dos ex-
tremos de tubo flexible @ ribetear por un lado .y transportados
transversalmente, se puedeh prever pars ambos extremos log dig~
positivos con dtiles de soldadurs movidos perpendicularmente,

estando provisto el dispositivo destinedo a los cantos fronta-

- les a ribetear, con una cuchills de ribeteado, mientras que el

otre es movible transversalmente al sentido de avence. Una vez
que la piema a trabajar hs sido intraddcida entre los dos dis-
positivos, es hecha avanzar por el dispositivo movible transe
versalmente, de modo gue los cantos frontales del otro extre-
mo llegan a la zona de accidn de la cuchilla, momento en gue
tiene lugar el ribeteado y seguidamente el proceso de soldadu~
ra.

Er otra forma de realizacidn del dispositivo, segin el $n-
vento, se han previsto como elementos de sujecion para los can-
tos & soldar, pertenecientes s trozos de tubos flexibles trans-
portados continuamente en forma transversal a su direccion lep-
gitudinal, cintas metalicas sin tin, tehsadas y que giran en
sentidos epuestos, cuyos ramales vueltos entfe si{ apresan los
trozos de tubo flexible por la zona de sus cantos, haciéndoloé
pasar por delante del atil de soldadura, que no hace comtacto
con los cantes del tubo flexibles Uebido a la tension de las
cintaes metalicas, que por smbos lados ejercen una presidn so-
bre la pieza a trabajar, se puede conseguir una buena soldadu~

ra, especialmente tambien en los puntes de transicion entre
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diversas capas de material, por ejemplo, en el lugar de tran-

s8icidn entre dos 0 cuatro capss, e s la inversa cuapndo se trats

'4¢ trozos de tubo flexible doblades por un lados 4l mismo tiem-

pe resulta especialmente conveniente que las superticie de pre-
sidon de las cintas metalicas esten provistas con una capa pre-
tectora que no se humedezca con el material sintético liquide,
Si se prevé una.conduccién tal de les trozos de tube flexi.
ble & las cintas metélicas, que sus cantos sobresalgan un poce
por encima de les bordes de las cintas metalicas, entonces se
forms el engrosemiento de meterial ya mencionado en ls zona de
esta psrte sebresalilente, mientrés que las capas de material se
pueden encentrar a la temperstura de seldadurs por presién en
una zona centigua, situsda ya entré las cintas metalicas que las
comprimen, con lo gue se consigue la mencionada censolidacidn de
la costura de soldadura, ahora bien, se puede elegir también u-
na parte sobresaliente tal, que el calentamiento del material
por encima del punto de ablsndamiento ho se prdpague~hasta los
bordes de las cintas metalices. Finalmente, pueden apoysrse tam-
bién las cintas metalicas de mapera deslizante contra el atil
de seldadura. En esta disposicidn no se produce un cordén de sel-
dadura engrésado, pere se consigue uh mejor calentamiento de lss
partes que provecan la soldadura per ?resiin, mientras que la
seldadurs que pessa de un cordon de soldsdura por fusidn a un
cordén de seldadura por presidbn, queda también censervads en es-
te cas:, 8 la vez que ademas se prbvoca uha calda copstante de
temperatura en las cintas metélicas‘\fn la zoha del puesto de sol-
dadura pueden estar apoyados elementos de refrigeracion, prefe-
rentemente eprimides entre si bajo le accidn de un muelle, con-
tra las caeras de las cintas metalicas opuestas a los trozos de

tubo flexible, misntras gue los bordes de las ocintes vuel:tas
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hacia el atil de soldadura pueden sobresalir algo cen rela-

cién & los elementos de refrigeracion. Ios elementos de re-

trigeracion evitan un caldeo innecesario de las cintas y con
ello, tambidn de las capes de material sintético, en una zona
en que estes ya no han de ser seldadas entre si. Un puesto de
retrigerscion montado detrés del puesto de soldadura en la di-
reccidén de transporte, puede consistir en rodillos huegos, por
los gue fluye un agente de refrigeracidn, que son oprimidos
centra las cintas metalicas y que sobresalen algo frente a los
cantos de los trozos de tubo flexible que han sido soldados.
En el puesto de refrigeracion, por lo tanto, se ejerce, durane
te la refrigerscion, al mismo tiempe una presion de solidifi-
cacidn sobre el cordon de soldedura y asimismo se consigue un
alisemiento del engrosamiente del cordon y una limitacion del
mismo a una medida determinada.

Seglin otra reslizacidn del invento especislmente ventajosa,
pueden las cintas metalicas ser conducidas sobre rodillos de
refrigeracién en el puesto de soldadura, dandose al atil de sol-
dadurs uns curvaturs correspendiente., Results con ello una com-
presidn especialmente buens de las diversas capss de material.

Otras caracterfisticas del invento seran explicadas com mas
detalle en ls descripsion siguiente y a base de las riguras de
las doce laminas de dibujos .adjuntas, que representan esquemi-
ticamente ejemplos ho limitativos de reelizacién, cuyas carac-
ter{sticas pueden combinarse tembien entre s{ de ménera dife;
rehte, no ebstsnte, a la mostrada en los dibujos.

&n los dibujos:

Las figuras 1l y 2 muestrah uha primera forma de realiza-
cidn del dispositivo de soldadura, segun el invento, en dos po-

siciones de trabajo y visto en seccien:
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. Lae fige 3 muestrz el cordén de soldsdura conteccionsdo en
dos capas a unir entre &{;

Les figures 4 y 5 muestrash una segunds forma de realiza-
cidn en dos posiciones de trabajo;

Las figuras 6 a 8 muestrad una tercers rforma de realizacion
en tres posiciones de trabgjo y en la gue se puede ejercer una
presién de selidificacidn;

Las figuras 9 a 18 representan una cuarta forma de realiza-
cidn en diversas variantes;

Las figuras 19 a 21 muestran uns medificacidn gque puede a-
deptarse a las formes de realizacidn de las figurss precedentes;

y las figuras 22'3 28 son dos ejemplos de realizacion de un
dispositivo, segln el invento, para el tratamiento de trozos de
tubo Zlexible movidos de manera continua,

| k&l sencillo dispositivo de seldadura de las figuras 1 y 2,
consiste en Gos mordazas de tijacion 1 y 2, que pueden aproxi-
marse y alejarse reciprecamente, recibiendo formg de tubos cue-
drangulsres por cuyo interior fluye un agente de refrigeracion.
Les esquinas 4 y 5 de las mordazas de fijacion vueltas hacis el
corddn que se deséa formar, estan redondeadas y hecen asi posi-
ble la formacidn de un coraen de seldadurs engrosado. Un Gtil
de seldadura 6 se encuentra dispuesto de modo que puede ser apro-
ximado o alejado de las mordazas en un plano de movimiento per-
p-endicular ¢ las mismes. Bl Qtil de soldadura 5 consiste, por
ejemplo, en un soporte 7 en forms de tube cuadrasngular, por el
que ssimismo fluye un agente de refrigeracién 8, y en el listdn
de soldgdura 9, propismente diche, que se caldea, por ejemplo,
mediante des resistencias eléctricas 10 y 11 embutides dentro
de &l y correspondientemente aisladas. Bl listen de seldadura 9

estd sujeto al tube de soporte § a través de una caps 12 ais-
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lente del calor. &l dispositivo posee asimismo un tepe 13 cuya
superticie vuelts hacia las merdazas 1 y 2, se ensuentra a cier-
te distancia de las mismaes, distancia que es igual a la parte so-
bresaliente de las capes que ha de ser transiormada en el cordon
de soldadura. En el plano de movimiento de las mordazas 1y g

es el el gue se mueve el tope 13.

En la-posicidn del dispositigo de soldadura de la tige. 1, se
encuentran, por ejemplo, dos capas superpuestas l4 y 1> de un
material sintétice, introducidas en el dispositivo hasta el tope
13, Seguidamente se aproximan las mordazas de fijacion 1y 2,
qde aprisionan las capas 14 y 15 de tal mode que los cantos fron-
tales de las capas de material sobreselen un' poco por delante de
los cantos delanteros de las mordazass Después se retira el tope
13 hasta la posicidn de ls fig. 2, y se aprexima el Gtil de sol-
dadura Q; caldeado constantemente, a los bordes frontales de las
capas de material, de modo que estss empiezan a fundirge. El re-
corrido del util de séldadura é puede estar limitado en la medi-
da en que sobresale deflas mordazas el materials ashora bien, el
a4l de soldadura puede también seguir avanzando hasta una posi-
cién final més préxima al corddn de soldedurs a confecciopar, al
ir acortandose los cantos del msterials

gl liston de soldadurs 9s caldendo constantemente, provoca
por consiguiente, medliante fadiacién, que los cantos frontales
de las capas 14 y 15 se pengen a la temperaturs de soldsdurs,
fundiéndose la perte sobresaliente de dichas capas 14 y 15. El
materiagl gblandado se contrae por su propia fuerza de cohesidn
formendo un cordon engrosado ;é que llena parcislmente el espa-
cie formado por los redondeamientes de las esqguinas de las mor-
dazes 4 y 5. Entre la superficie activa del listdn de soldadura

9y el corddn frontal queda un interstisio, con lo que 1o puede
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quemsrse el cordon 16+ la hendidura que queda entre el liston

de seldedura 9 y las mordazas de fijacion 1 y 2, forma una ca-
pa de sire aislante del caler entre dichas partes, impidiendo
que el liston de se¢ldadura se enfrle innecesariamente y que las
mordazas se caldeen mas de le nacesario. Una vez realizado el
procese de soldadura se vuelve a retirar el util de soldaduray
BEn las figuras 4 & S ha sido representada etra formg de rea-
lizaoién del dispositivo de soldadura, segln el invento, en el
que gl listén de soldadura se caldea por el procedimiente de im-
pulsos termicoss La resistencia 18 embutida en la capa sislante
del calor 17, ¥y por la que fluyen los impulses de corriente ¥y
que se caldea durante breve tiempe, no es alimepteda con corrien-
te en las pausas existentes entre los procesdos de seldadurs pre-
piamente dichos y, por consiguiente, no se encuentra a la Vempe-
ratura de seldadura, por lo que al misme tiempe puede servir de
superficie de tope, al ser introducidas las capas 14 y 15 que se
desegn seldar, tal como se representa en la figs 4. Bl Gtil de
soldgdura 17, 18, 19 se encuentra al mismo tiempe fijo cen rela-
cibn a las mordazas de fijacidn 20, 21, pudiendo apeyarse estas
mordazes tembien de manera deslizante contre el Gtil de soldadu-
Ta. 41 estar las mordazas de fijacion cerradas, se produce con
ello un espacio cerrado gue retiene eficazmente el calor de ls
soldgdura. Por lo demés, las mordazas_g0Q, 2l son iguales a las
de la forma de realizacidn de las figuras 1 y 2, Después de in-
troducida la pieza de trabaje 14, 15 son asercedas a la cinta de

seldadura 18 y sujeten a la pleza de trabajo mientras se hace pa-

ser un fuerte impulse de corriente por la resistencis 18 que con

ello se calienta y funde los extremos frontsles de las capas l4,
15 para formar el corddn de soldadura 16.

Bn les dos formas descritas de realizaoidn del dispositivo
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de soldedura, no se alejan las mordazas de fijacién para dejar

libre la pieza de trabsajo hasta que el cordén de soldadura 18

ha quedado soliditicado por enfriamiento. Para provo¢ar este
enfrismiente lo mds répidamente posible se retira el util de sol-
dadura é de la primera forms de realizacion a la posicion apar-
tada de la fige 1, en cuanto el material se ha fundido y ha for-
mado el corden }é, El agente de refrigeracién 3 que fluye por

las mordazas de €ijacidn 1y 2 (por ejemple, agua), prevoca en-
tonces un rapido enfriamiento y cen ello la solidificacidn del
corddén de soldadure. Bn la segunda forma de realizacidn se con-
sigue asimismo un enfrismiente répido del cordon 16 gracias al

agente de refrigeracisn que fluye a traves de las mordazas 20 ¥

. 2l Ta coidn térmics de la cints de soldadura 18, caldeada por

impulses, se reduce al mismo tiempo rapidamente ya que, debido

a su pequefia secoién, Qnicamente contiene una escasa cantidad de
calor, que es derivado rapidamente, después de desconectada la
corriente, por el agente de refrtgeracién que fluye a traves del
tubo de soporte 19. ‘

En el dispisitivo segln las figuras 6 a 8, se ejerce ‘una pre-
sidn de selidificacion sobre el propio engrosamients del mate~
rial, ¢ bilen sebre una estrechs franja de las capas Ay 15, si-
tuada detris del engrosamiento, por los motivos ya indicados.
las merdazas de fijacidn ly2, asi como el Gtil de soldadura é,
son sustancialmente iguales a los del ejemplo de las figuras 1 y
2, pero las citadas mordagas séportan en su cara vuelta hacia el
{51l sendas barras de presidn 22 e 23, cuyas barras no entran en
coatacto con el engrosamient% del material que se forma durante
el procegso de soldadura por fusién, pere son oprimidas despues
centra el borde de las capas de material, mientras éste estd to-

davia tam blande que las capas quedan soldodas entre si baje
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lla presion de aplicacibn. Para ello pueden ser las barras de
presibn movibles con relacion a las mordazas de fijacidn, sien-
do oprimidas contra las capas de material mediante el disposi-
tivo de mendo correspondiente, para ser retiradas nuevamente
después de terminada la soliditicacidn.

dhora bien, en las figuras>6 a 8, ha sido representada una
realizacidn especial que hade posible de manera sencilla el
movimiento necesario de las bsrras de presish cop relacidn a
las sgperficies de sujecién de las mordazas de fijacién lyég
Les mordazas de fijacién 1 y Z estan previstas, en sus caras
vueltas hacia las capas de naterial 14, 15, con sendas piezas
elisticas de sujecidn 24, 25, preferentemente de caucho de si-
licona que, por lo pronto, comprimen (nicamente un poco a di~
gha capas de material 14, 1l5. En esta posici‘n, las barras de
presidn 22 y 23, sujetas a las superficies fréntsles de las
nordazas de fijacion 1 y £» bo hacen contacto con las capss de
material, seginse ve en la fig. 7. dhora bien, en ol momento
en que se ha formado el epngrosamiento de material eh las caras,
se aproximan més entre si las mordazas de fijacién y con ellas
las barras de presién, de modo que estas barras 22 y 23 ac-
tden con la presion desesda de soliditicacion contra el borda
de las capas de material e del engrosamiento de materisl, Bs-
te movimiento de las mordszas de fijacidn resulta posible gra-
cias a las piezas elasticas de sujecidn 24 y 25, que se com~
primen de meners correspondiente.

Los cantos frontales de las barras de presidn 22 y 23 que
actian sobre las capas de material, se adaptan g ls forma de-
sesds del engrosamiento de materisl; asi, por ejemplo, reciben
forma ensanchada conicemente, de cilindro hueco u otra cual-

quiera. Pueden poseer tambien estampaciones e grabaciones,
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.con las que se caracterizan determinados productos.

Las barras de presiodn 82 y 23 pueden estar provistas, en
su cara apoyada ceatra las mordazas de rijaoién 1y 2, conun
saliente a maners de listén que, durante el proceso de pren-
sado, hace presién directamente por detris del engrosamisnto
de material sobre las capas de material l4, 15. Con ello se
suelda adicionalmente una frapnja estrechs de las capas de mg-
terial detras del engrosamiento del mismo.

_ Ias barras de presidn estan hechas de un material buen
condugtor térmico tal como cobre 0 similares, y poseen ls tem-
paratura necessria para lle¥ar a cabo una soldadura a presiéq.
Pueden ser saeldeadas a esta temperatura haciendo que ehtren
en contacto con el listén de soldadurs 9 del util de soldadu-
ra 6, correspondientemente aﬁchb, durante la formacidn del en-
gfosamiento del material, con lo que se calienta. shora bien,
sa puede asimismo prever un caslentamiente de tal modo que sa-
tistaga cualquier necesidad en cada caso.

El &til de soldadura 6 recibe la ya descrita forma y du-
rante el proceso de soldadura se apoya contra las barras de -

presion 22, 23« El dispositivo contiene sdemas un tope regula~

'ble 26 que, en este ejemplo de realizacidn, recibe forma de

tubo‘cuadrangular por el gue fluye un agente de refrigeraciénq
4l ser introducidas las capss de materisl 14 y 15 en el disw
positivo (véase la fig, 6) se apoya el teps 26 contra las ba-
rras de presidn 22 y 23 formando asi una limitacién para la
parte ssbresaliente de las cgpas de material, al mismo tiempo,
poseen lass barres de presién un gruesb igual a lalongitud de
la parte sobresaliente del material. Convenientemente se con-
duge el tope 25 de modo deslizable sobre lss barras de pre-

sidn,
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El funcionamiento del dispositivo, que puede estar pro-
visto de programs correspondiente, se desprende de la enterior
descripcidn y de las tiguras 6 a 8. La rig. 8 muestra que, u-
na vez formado el corddn de soldadura por tusion, y mientras
las mordazas de fijacion 1 y 2 han sido aproximadas de modo
que las plezas de sujecion gﬁ'y €5 se han deformade eiéstica~
mente, el itil de soldadura he vuelto ya a su posicién retira-
da, mientras que el tope gé, por el que fluye el agente de re-
frigeracion, ha sido llevado hasta delante del cofﬁén de solda-
dura, para refrigerar dicho cordon y las barras de prensado
gg,y 23e Una wez que la temperstura ha descendido lo suficien-
te, vuelven las mordazas de fijsoidén 1 y 2 a su posicion de
partida, segin la tige 1, retiréndose las capas de material 1
y 15 seldadas entre si y enfrisdas. &n lugar de un listén de
soldadura 9 caldeado constantemente, se puede prever también un
listdén de soldadura que se caliente por el procedimisnto de
impulsos térmicose |

En los ejemplos de realizacion del dispositive, segin ol
invento, de las figuras 9 a 18, estan las mordazaes de fijacidn
1y 2 unides nuevamente con las barras de presidn 22 y 23, y
peseen en sus superficies vueltas hacis las capas de material
Y4 y 15, plezas elasticas de sujecion 24 y 25, asi como piezas
de sujecibn tijas 27 y 28. Las piezas eldsticas de sujecion
24y 25 estan hechas de tél modo que sus superticies de suje=
cidns en el estado de reposo del dispositivo, sobresalen algo
cén relscidn a las superficies de sujecién de las piezas 27 y
28 y a las barras de prensade 22, 23, mientras que al arrimar-
se las mordazas de fijacidn 1y g,'éon comprimidas de tal modo
que sus superficies de sujeci‘n quedah enrasadas con las super-

ficies de sujecidn restantes de las mordazas de fijacidn, Las
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piezas elasticas de sujedién 24 y 25 estan provistss con es-
sotaduras laterales 29, con objeto de que pueden deformarse
correspondientemente al ser cenprimidass

EL este ejemple de realizacion se encuentra el listdn de
seldadura 9 empotrade en una barra de acere 30, quedando &ni-
camente alraesoubierto su superticie activa, mientras que la
barre esti seportads sobre piezas sislantes t-ermicamente 21
¥ 32, que pueden estar hethas, por ejemplo, de cemento de a-
mianto. Si el listén de soldadura estd soportado directamente
sebre sl material aislente, entonces unicamente pueds utili=
zarse material ceramico cdmo sapa aislente del calor, ya que
el listén de soldedura llega a alcanzar una temperatura de
hasta 750¢ . Ahqra bien, el mstverial cerimico tiebe sus incon-
veniéntes: Intercalandose la berra de acero 30, se consigue
que la températura enh las caras exteriores de dicha barra sean
ya sustancialmente menores, de modo que como aislamiento térw
micy se pueden utilizar los cuerpos de cemento de amianto,
mas faciles de adquirir,

En les ejemplos de realizacion de las figuras 9 s 18, el
Gtil de soldadurs es movible, en contraeposicidn a los ejemplos
entes descrites hasta shora, perpendicularmente al plano de
les capas de material 14 y 15, y poseen un cuerpo de soporte
33 prolongado hacia abajo, por el que fluye un agente de rew
frigeracion. .

En el ejemplo. de realizacion de las figuras 9 a 12, se in-
troducen las dos capas de material 14 y 15 que se desean soldar
entre si, entre las mordazas de fijacién 1 y 2 separadas, mien-
tras el diéposijivo se encueatra en el estadé de psrtide de
le fig. 9, realizandose la introduccidn de tal mode que las ca-

pas del meterial haceh tepe contre la pisza de soporte slar-
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%ada 33, queaando alinesdas sebre ella. ¥l movimiento ulterior
de las mordazas de fijacidn L y 2 es igual al descrito en las
tiguras é a 8. lMientras las capas de material 14 y 1> son re-
tenidaes por las superticies de sujecien de las piezas de suje-
cidn elasticas 24 y 25, se mueve la pieza de soporte 33, jun-
to con el listén de soldadura 9, perpendicularmente hacia aba-
jo en direccién al plano del material, hasta que el listdn de
soldaqura g se encuehtra frente a los cantos trentales de las
capas de naterial 14 y 5. En esta posicion se torma el cordon
de soldadura de la manera ya desoritay y se consigue un calen-
tamiento de las barres de presibm 22 y 23 (figs 10), despuss

de lobual, y mientras se sjerce la presion de selidificacidn y
8l cglibrado del corddn de soldadura por las barras de presidn
22 y 23, se suelve a conducir hacia arriba la pieza de soporte
22, que con sus superficie de tope y refrigeracién enfria ol
cordén de soldadura y les harras de presidn. Las barras de pre-
sidn 22 y 23 habian sido calentadas premeditadamente en la po-
sicidn de la fig. 10, puesto gue un entriamiente brusco del
cordén de seldadura durante la fase de trabajo de la tig. 11,
pedris resultar perjudicial por preducirse una modificacion de
la estructura del material sintetico, que provocaria un debili-
tamiento del mismos Bn la posicidn de la fig. 12, la pieze de
soporte 33, junto con el listén de soldadura 9, he sido movida
hscia arriba hssta salir del pleno del material. Las capas de
material 14 y 15, soldadas ahora ya entre si por sus cantos
frentales, pueden, por sonsigulente, ser extraidas del dispositi-
vo en su direceidn original de transporte, indicada per la fle-

cha 2_3

En la forms de realizacidn de las figuras 13 a 16, se en~

encuentra sujete a le pieza de soporte 33 una cuchilla 35,
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una de cuyas superflcies laterales se encuentra unida con la
pieza de soporte refrigerada 33, mientras que su otra super-
flcie lateral se desliza sohre las barras de prensado 2y

23+ Las capes de material 14 y 15 que se desean seldar entre
ef, se introducen entre las mordazas de tijaclon 1 y 2 sepa~-
radas, de modo que sobresalen algo gﬁs con relacion e las ha~
rras de prensado 22 y 23e Una vez que las mordazas de fijacidn
han sido arrimsdas de léhmanera que indica la rig. 14, de mo-
do que les capas de materlal no son apresasdas solamente por

les piezas elésticas de sujecion, siné tembien por las plezas
fijas de sujecién 27 y 28, se mueve hacia abajo le pieza de
soporte 33 junto con la cuchilla 35 y el liston de soldadura
9y con lo que la cuchilla 35 ribetea las capas de material 14
¥ 12, entre las que se puedefncontrar una insercién de valvu-
la,_El borde exterior de la barra inferior de prensadd 23y sir-
Ve a este particular de cuchilla antegonistae. Mientras le pie-
za de soporte 33 sigue moviendose hacis abajo a la posicion re-
presenteda en 1la 1ige 54 se vuelven a geparar las mordazas de
fijaeidn L y 2 lo suflolenie para que las capas de materlal uniec
camente‘séanusujetas yo entre las piezagelasticas de sujecion
24 y 25¢ ¥n esta posicion tiene lugar el proceso de soldaduray
de la maners ya desOrita. La posigion representada eh la fig,
16 corresponde a la del dispositivo de la tige ll, haciendose
cargo la ocuchilla 35 de la funcién de ls superficie de refrige-
racidn de la pieza de soporie ya que, por un lado, este unida
con la pieza de soporte 33, por la que fluye el agente de re-
frigerabiény mientras que por su otra superficie lateral es en-
friada, tento en la posicion de reposo de soldadura, segin la
£ige 35 como tambien en su posicién de trabajo de la fig. 15,

e través de las harras de prensedo 22 y 23 y mediante lss
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mordazas de fijacion 1 y 2, por las que fluye el agente de

refrigeracion, Después de enfriado y solidificedo el cordon
de soldadura, se vue;ve la pieza de soporte 33, junto con el
liston de soldadura 9y la cuchilla 35, nuevamente a la posi-
cion de la figs 13, con 1o que las capas de material, pueden
ser sacadas del dispositivo en la direccion de la flecha 34,

Eh la fabricacidn de sasos de material sintetico abiertos
por un lado, se puede, por lo tanto, haser avanzar la banda
de tubo flexibla en la direcoion de ls flecha 34 %odo 1o ne-
cosario para que sobresalga un largo de sago por encima de la
linea de corte en la direccion de transporte, presuponiéndose
que el extremo delantero ha sido provisto ya con una sostura
de fondo en la iase de trabajo precedentes BA ocuanto se reali-
za el corte en la tase de trabajo siguiente, es expulsado el
saco de material sintetico, abierto por un lado, que Ya ha que-
dado terminado y que deja libre el camino para el dispositivo
de corte y seldadura, que vuelve a moverse hacia abajo.

Asimismo pueden alimentarse al puesto de soldadura tambien
secoiones de tubo flexible cortadas a medida, que desde un la-
do se introducen perpendicularmente a la direccion de la flecha
34 on posicion transversal de las secclones de tubo Zlexibls,
puesto que se suprime un moWimiento en direscion a un tope. De-
bido a no sor'preciso un movimiento perpendicular al sentido
de transporte a efectos de aliviar lss capas, resulta uns sim-
plificacion importante con relacion a un procedimiento en el
que las secciones de tubo flexible, alimentadas transversalmen-
te a su direccion longitudinal, tienen que ser conducidas por
lo pronto hacia una superficie de topes

kR las figuras 17 y 18 ha sido representada una combinaw

oion de los dos dispositivos antes desoritos, destinads a la
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goldadura de los dos extremos de la seccion de tubo flexible
transportada transversalmente y que se desea ribetear por uno
de sus ladose. Gomo las piezas penetran en los dispositivos de
soldadura perpendicularmente a la direccion de la flecha 34

y en posicidn transversal, no resulta necesaria la posicion
abiegta de la pieza de soporte 33, representada en la fig. l2.
4hora bien, adicionalmente es movibla todo el dispositivo re-
présentado a la derecha en las figuras 17 y 18, que se mueve
en el sentido de la flecha 2§ y hacia atrds, o sea transversal-
mente al sentido de transporte de las capas de material 14 y
IS Despues de haber sido introducida una pieza eh los disposi-
tivos, como puede verse en la fige 17, se mueve el dispositivo
derecho de soldadurs en la direcelon de la flechs 2é hasta la
posicion representada en la fig., 18, mientras que la pieza se
desplaza in trozxo en la misma direccion, con 1o que shoca con
su extremo derecho contra la superticie de tope y refrigera-
cién de la pieza de soporte 33, donde es alineada, mientras
que con su extremo izquierdo es hecha avanzar un trozo regula-
ble por eneima de la linea de corte, despuds de lo cual puedsn
dar principio las tasesy que tienen lugar a la derecha y a la
izquierda, independientemente unas de olfras, ya que a la derecha
no es necesario realizar ningun corte, suprimiendose con ello
una fase de trabajoe .

Las formas de realizgsion de las figuras 9 a 18 tienen en
comun que los listones de prenssdo 22 y 23 estaﬁ fijamente uni-
dos a las mordazas de fijacion 1 y 2 y que, como consecuenscia
de la existencis de las plezas fijas de sujescidén 27 y 28, con
las que se enscuentran a tope, unicamente pueden acercarse a la
pleza de trabajo hasta una distancia igual al grueso de las mis-

mas. Por lo tanto, no es necesario limitar premeditademente la
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presién de aplicacion, pars no comprimir demasiado el gordén
de soldadurs- y debilitarlo por reducirse su seccion. Las super-
ficies gotivas de los listones de premnsado 22 y 23 pueden, natu-
ralmente, estar tambion algo retrotraides con relacidn a las
superficie de sujeoiéﬁ de las plezas fijas 27 y 28« ER este ca-
80 el cordon de soldadura es alge mas gruesd que las capes sue
perpuestas de material l4 y 15. '

Las figurss 19 a 21 muestran una forma de realizacion algo
-modificada, que puede aplizcarse a todos los sjemplos de reali-
zaclon antes descritos, Esta modificacion forma parte del cono-
eimiento de que un salto de temperaturs puede producirse en el
punto de aprisionamiente de las capas de material 14 y 15 entre
las mordazas de fijecion ly 2, siempre que la parte sobresalien-
te de las capas de material con relacion a las mordazas de fija-
oién, se elijs muy peguefia, o bien dicha parte se funda totsl-
mente para formar el cordon de soldedura 16. kllo se debe a
que, durante la formacién del cordon de soldadura por fusiénm,
la parte sobresaliente se calienta muy fuertemente y, como cone
seouencia de la derivacidn del calor a trevés de lss mordazas
de fijacidn, las partes de las capas de material apresadas por
dichas mordazas, se mantienen a una temperatura sustancialmente
nds baja. El salto de temperatura en el lugar en que dan comien-
20 las superiicies de sujecion a partir de la zona de soldadura,
pueds provocar uns modificacion perjudicial de la estructura
del meterial que redusca la resisbencia mecanisca del mismo en el
punto de inconstancia de la distribuoion de calor. Si se quiere
evitar esto, entomces las partes de las capas de material l4 y
15, sobresalientes de las mordezas de fijaocién 1 y 2 puede ser
elegida de tal modo que el calor derivado de la costura de sol-

dadure 16 a las capas de material, se halla reducido ya antes
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de alcanzar la parte de las capas de material aprisionads en-
tre las superficles activas de las mordazas de sujecién 1 y 2,
siendo la temperatura ya inferior a la del puntofde ablanda-
miento del material, con lo que la plas;ificacién no se extiens
de hasta las mordazas de fijacion 1 y Zs

Tal como puede verse en las figuras 19 a 21, las mordszas
de fijacidon 1 y 2 estan hechas de sencillo hierro angular, e
gea que no estah provistas con un dispositivo de refrigeracion.
Dichas mordagadas son movibles en la direcoidn de les flechas
dobles 37, 38, para aprisionar o dejar en libertad las léminas
de material sintético 14, 15 que se desea soldar entre siy Por
delante de lae mordazas de fijacién se han dispuesto, en este
ejomplo, mordazas de premsade 39 y 40, que asimismo pueden ser
movidas en d}reccién a la pieza de trabajo o en direccion opues-
ta. Delante de las mordazas de prensade se encuentra el cuerpo
de tepe gé, que puede ser movido en la direccion de la flecha
doble 43, para ser colocado en la posicidn de trabajo o alejado
de ella. ¥inalmente posee el dispositivo el liston de soldadura
9 soportado de manera apropiada, que puede ger desplazado en la
direceidn de la flecha doble 44, para ser llevado a la posicion
de trabajo o alejado de ella, Las mordazas de figjacicon 1l y 2
no estan refrigeradas y se hallan a la temperatura ambientes
Las mordagzas de premsado 39 ¥ 40 poseen cavidades 45 y 46 por
las que pasa ua agente de refrigeracion. _

Bn una posicidn del dispositivo, no representada, y que co-
rresponde sustancialmente a la posicion segin la fig.1l9, posi-
¢idn en la que estan separadss las mordazas de fijactén.l ¥y 2
se iatroducen la-s sapas de material 14 y 15 que se desean sol-
dar entre si, haciéndolas llegar hasta el cuerpo de tope 26.

4 continuacién se aproximen las mordazas de fijacion 1 y 2
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hasta le posicion de la tige. 19, de modo gue aprisionan entre

si a la pleza de trabajo. Seguidamente se lleva el cuerpo de
tope 26 a la posicién dihujeda en la fig. 20, colocandose tam-
bién el listén de trabajo @ en la posicion de trabajo visible
eh la fige 20; en la que no hace contacto con ol borde delante-
ro de la pieza de trabajoe Como consaeguencia de la radiacion

de ocalor, se funde el material y se contrae como consecuencia

de su propla naturaleza, resultante del previo estirado en

trie, tormando el corddn engrosade y acortado 16 burante este
prosese desciende la temperatura'desdo el punto de soldadura
hasta el punte de sujecion, de modo que a la derscha e izquier-
da del punto de sujecidn el material no se salienta hasta por
enoima del punte de ablandamiento, por le que ao se produsge
ningin salto de temperatura en el materiel, De acuerdo com esta
condicidn se elige el tamafio de las partes de material 14 y 15
que sobresale de las mordazas de f£ijasion 1 y Z. Ensayos prao-
tisos han demostrade que, pars un material de un gruese de

052 a 0e¢25 mm. os suficiente una parte sobresaliente inicial de
6 mme si para la formacién del cordon de soldadura por fusion
se aprovechs la zona marginal exterior en un ancho de 3 mm, ©
sea que emtre el extremo interier del cordon de spldadura y los
elementos de sujecidn queda una franja de materlal de 5 mm. de
ancho. Si se emplea un material mes grueso, o si es mayer el
encho del cordon de soldadura, se puede caloular la parte sobre-
saliente inicial necesaria, a base de la secsion y de la tempera-
tura del cordon de soldedura y de la conductibilidad termiea

del material y su secolén, Tambien es posible determinar empi-
ricamente la parte sobresaliente convefilefite en cada caso, rea-
lizando ensayos de rotura después de la formacion y solidifica-

0idn del cordfn de soldadura. Si el material se rompe facile
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mente por el extremo vuelto hacia el cordon de soldadura, de
la zona mencionada aprisionsda emtre los elementos de suje-

cion , entonces hay que elegir una parte sobresaliente mayor.

‘Una distancia de 3 mm, entre el cordon de soldadura y la zona

de material sostenida por los elementos de sujecion, ha de-
mostrado ser suficlente en los ensayor realizades.

Después de la formacion del cordén de soldadure vuelve ol
liston de seldadura 9 a moverse para lleger a su posicion de
partida representada‘en lag figuras 19 y 21, mientras que las
mordazas de prensado 39 y 40 se mueven hacia el cordén 16
(tige 21), prensindolo de la manera deseada, con lo que el
cordén adquiere una superficie lisa, asi como el grueso y la

resistencia mescsnics deseadoss 41 mismo tiempo pase el cuerpo

de tope 26 a la posicibn de trabajo dibujada en las figuras

19 y 21, en la que contribuye a la refrigeracidén del cordon de
soldaduras & ocontinuacign vuel-ven las mordazas de sujesion
1y 2 a la posicién de partida, mo representada, y las morda-
zas de presidn 39y 40 a la posicion de reposo representada en
la fige 19, después de lo cual se vuelven a retirsr las lémi-
nas 14 y 15, unidas por el cordén 16, para hacer sitio debido
para ls pieza de trabajo siguiente, con lg que se repite en
cicle el mismo proteso. Puede verse sin mas ni mas que la mo-
dificacion desorita y esquematicamente basada en las figuras
19 y 21, puede aplicarsa en todas las formas de realizacién
del dispositive ya desoritas, para pomer en précticas el proce-
dimiente segun el invento, Por lo tanto, en especial, puede el
liston de soldadura 9 ser desplazable perpendicularmente al
plano de las capas de material 14 y 15 y estar urido con el
suerpo de tqpe 26, ol cual tambien pdade poseer una ocuchilla

de ribeteado.
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¢ Las tiguras 22 a 28 muestran dispositivos para soldar los
cantos de plezas de tubo flexible, transportadas de manhera con-
t{imua en posicidn transversal a su direccion longitudinals

los trozos de tubo flexible 101 (figuras 22 y 23) son ali-
mentados al dispositivo de soldadura en la direccisn de 1la
flecha 102, transversalmente a la direcsidn del tubo flexible.
Segfn el invento, se han previsto dos cintas metélicas sin fin
105 y 104 entre las cuales se imtroducen los %rozos 10l de %u-
bo fleiible; con ayuda de medios de transporte, no representa-
dose Tampoco han sido representados otros medios previstos gue,
apaerte de dichas cintas, transportan los trozes de tubo flexi-
ble durante su tratamiento. En el elemple de realizacidn de
las figuras 22 a 25, los citados trozos 10l son sconducidos a
-las cintas 103 ¥ 304 de riahera que su extremo a soldar sobre-
sale un pood hacig afuerae Con ayuda de una cuchills rotatoria
105 se ribetean los trozos de tubo flexible, por lo pronto, de
mode que se borde frontasl se encuentra a la d;stagcia prevista
del borde de las ointas 103 y 104. Estas partes sobresalientes
se funden parcialmente al pasar el trozo de tubo flexible 101
por el util de soldadura 106, formando un engrosamiento, tal co-
mo se ve eh la fige 25, El atil de soldadura 106 astéd caldeado
constantemente, regulandose su temperatura por medio de un ter-
mostato, Do representados Tal como se ve en las figuras 2 y
35, en la zona del atil de soldadura 106, y por encima de la
cinta 103 y por debaje de la cinta 104, se encuentran sendos e-
lementos de refrigeracion 107 o 108 que estan oprimidos elasti-
camente entre si, de maners no representada, fluyendoe por ellos
un sgente de refrigerascidn, eligi=éndose de tal mode ls dispo-

siqién de estos elementos de refrigeracion que estan algo re-

tretraidos con relacién al borde de las cintas 103 ¥y 104 vuelw
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to haoia el itil de seldadura, Los elementos de refrigera-

c16n 107 y 108 impiden um fnnecesaric calentemiento de las

cintas 103 y 104 ¥ con ello de las capas de material sintéti-

60 en una zoba eR que estas ya Ro deben estar seldadas entre
ei. bebido & la realizacion, segin el invento, se consigue
wns soldadura entre las capas de material sintético que con-
siste en un sorddn de soldadura por fusidn que, en la zona de
las cintas 103 ¥ 104, pasa a ser un cordén de soldadura por
presién, slempre qdé las cdntas sobresalgad con relaciédn a
los elementos de refrigerasion 107 y 108 (vease la tige. 25)La
buena caida de temperatura de ello, resultante entre las dos
temperaturas extremas, impide una perjudicial formacion de ten-
sion en el corddn de soldadurae La parte de las cintas 103 ¥
104 que sobresale de los elementos de refrigeracion 107 y 108
y que provooca la soldadura por presidn, se calienta mediante
calor de radiacion por el dtil de soldadura 106

Después de scerrade por soldadura el extremo del trozo de
tubo flexible , pasa éste al puesto de refrigeracién que cons-
tay por ejemple, de dos pares de rodillos de refrigeracion
109, 110 y 111, 112, Los dos rodillos de cada par son eprimi
dos elisticamente entre s{ por medios mo representados, con lo
que al mismo tiempe que se realiza el enfriamiento §rovican
una compresidn del corddn de soldadurs (£ige 24), con lo que
ge implide que puedan despegarse las capas 'unidas entre gl co-
mo consecuencis de la acsion eléstaoa.del material en los bor-
des de los debleces, vé-simismo que el cordon de soldadura re-
sulte detectuoso en estos puntos. Ademas se consigye alisar
con los rodillos el engrosemiento del cordon, que se limjte e
uns medide determinada,

Ep la acabada de describir como forme de realizacién res-
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pecto a las figuras 22 a 25, el extremo del tubo flexible gque
se desea cerrar mediante la soldadura sobresale de las cintas
103 y 104 en direccion al atil de soldadura 106 en una medida
determinéda, sirviendo este trozo pera formar el engresamien~
teo del material, Psra conseguir un menor calentamiento de las
partes de la cinta que provocan le soldadura por presidn se
puede, tal comoe se represents en la fige, 26, prescindir de que
el tubo flexible sobresslga de las cintas, apoyandose entonces
el atil de soldsdura 106 directamente comtre las cintass En
asta dispoéicﬂén,;si bien Do se produse uh cordon de soldadura
engrosado, se conserva, no obstaente, la ventaje de obterer una
soldadura consistente en un cordén de soldadura por fusién que
pasa poce a poco e un cordon de soldadura por presiéne

Una forms de realizacién del disp@sttivo, modificeda cons-
tructivamente con respecto & las figuras 22 y 23, puede verse
en las f@guras 27 y 28+ En cuanto a procedimiento, no existen
agui diferencies en la soldadura de los extremos del trozo de
tubo fiexible, k1 dispositivo, segin las figuras 27 y 28 tiene
la ventaja, respecto al dispositivo de las figuras 22 y 23, que
preferentemente sirve para la confeccién de sacos abiertos, de
que con el se pueden solder los dos extremos del tubo flexible-
para lo cual posee las cuchillas 115 y 116 para ribetear ambos
extremos, asi como los dtiles de soldadurs 117 y 118,

Ep el dispositivo de las tiguras 27 y 28, se transportsn los
trozos de tubo flesible, uno de los cusles esta dibujado en la
7ige 28 con lineas de trazo y punto, de modo que durante el pro-
ceso de soldadura se mueven sobre una surva. Ello tiene la ven~
taja, frente a la realizacion de las figuras 22 y 23, de que
las diversas capes a soldar entre sef, son mejor comprimides y

ocon mayor seguridade
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. Para cada uno de los extremos del trozc de tubo flexible

que han de ser seldsdes entre si, se ha previsto nuevamente

un par de cintas de acero sin fin 119, 120, o 121, 122. Tres
tintas de transporte superiores que giran paralelas entre si;
sirven, en colaboracidh con tres cintas de trahsporte infew
riores.;gg,,que esimismo girsn perslelss entre si, pars alimen-
tar los trozos de tubo flexible, mientras que otras tres.cinu
tas de transporte superiores 125, que giren paralelas entre si;
hgn side previstes pars retirar los trozos de tubo flexible ya
soldados, eh colaborasion conmlas cintas de transporte interio-
res 124s las cintas de acere 119, 120 (fig. 28) paesan por un
tambor refrigerador ;gé, y las cintes de acero 121, 122 (figue
ras 27 y 28), por un témbgr refrigerador 127. De manera gnéloga
a los elementos refrigeradores 107 y 108 de la primera forma de
realizacién, tembiem aquf estan los tambores refrigeredores ;gé
y 127 algo retrasados con relacidn al borde exterior de las cine
tas de ateree Las cintas de transporte 124 se conducen sobre ro-
dillos 128 de diemetro correspondiente al de los tamberes refri-
geradorég ;gé y 127 y coexiales con ellos (fig. 28),e

Viste en la direccién de tramsporte de los trozos de tubo
flexible, los rodilles de desviscion 130 y 131, situedos detras
de los tembores de refrigeracisn 126 y 122 y de los rodilles 128,
estan hechos en forme de rodillos de refr@geracién, de mapera
analoga & 108 rodillos 109 a 112 del dispositivo de las figuras
22 @ 24+ Para poder cohfecoionar tanto cordones de soldadura,
segin le fige 25, como segin la fig. 2&, se encuentreb los Gti-
les de soldadura 117 y 118 soportedos en plezas 133 y 134 del
armazép de ls maquina, de modo‘que pueden regularse en el senti-
do transversal a la direccion de transporte de los trozos de tu-

bo flexible, Lo mismo que ol atil de soldadure 106 de la fig. 1,
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Y de le fige 2, tembien los utiles de soldadura 117 y 118 es-

tan caldeados constantemente, siendo reguleda su temperstura
mediahte termostatoes.

La cinstas 103, 104 y 119 a 122 esten provistas de una ca-

pa pretectora en sus caras que sujetah los trozos de tubo f£le-
xible, para impedir la adherencia de material sintetico liquim
do. 4 este particular puede tratarse de revestimientos fijos
que dnicamente tepgeh que ser renovados de tiempo en tiempo,
ahora bien, resulta tambien poslﬁle por ofra parte hacer que las
cintas, de la manera en si conocida, pasen por un trozo de fiel-
tro que se empapa con aceite de silicone con eyude de un dispo-
gitivo de goteo, La tensibn necesaris de las cintas 103, lgi y
119 a 122 puede conseghirseg por ejemplo, por medio de rodillos
de presién ;22 cargados por muelles y seportados de manera bas-
culantes N

En contraposicion a la realizacidn del dispositive de la
fige. 28, en la que todos los rodillos y tambores estan moptados
entre las dos paredes laterales 133, 134 del armezon de la miquie
Ra, se puede tambien, como otre mejora del invento, disponer las
peredes del armazén entre las cintas de acere sin fin 119, 120
e l21, 122, y les cintes de transporte 123 a 125 En este Gaso
se encuentra 6ada una de las paredes del armwi&ln dividida en la
forma de la via de transporte de los trozos de tubo flexible, y
los rodilles y tembores para las cihtas de acere estan sopogtadbs
de mehera voladae Uonelle se dispone de la posibiliddd de poder
desmontar y volver a montar las cintas de acere¢ sin ninguna difi-
cultad, asi cemo recambiarlas, lo que resulte necesario debido al
desgaste a que estan gsometidas, 0 bilen pare recubrirlas de tieme
po en tiempo con ;a capa proteotoras Las partes superiores‘de las

paredes del armezon estan unidas coh las psrtes inferieres, por
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«ejemplo, por medio de miemdbros de union de forms de U, situa-
dos fuera de ls zona de las cintas de scero, de modo que los
extremos de les trozos de tubo flexible pueden pesar entre las
patas de la Us, Los Utiles de soldaduras 117, 118 se encuepntran
Be goportados de manera desplazable en piezas de soporte que, por
su parte, estan sujetas a las partes superiores delas paredes
del armazén.
~ oon los dispositivos segin las figurss 22 a 28, se pueden
3? confecoionar de manera centinus y haste shora no conocida, cor-
104 ' dones consistentes en una soldsdure por fusidén y una sgldadura
por prensado, de excelente calidad, siempre igual, y de bueh
aspecto. Pars ello es condicidn sustancial que incluso despues
de un trabsjo prolongado del dispositivo, pno se produzce un ca-
lentamiento excesive e incontrelable de las cintas de acero,
15, que pudiera haser necesario el deseshar piezas por no resultar
bien soldadasy )

Tambisn con los dispositivos de las figuras 22 a 28 puede
ponerse en practica el procedimiente descrito respecto a las
figuras 19 e 21, para lo cual la parte de lo§ﬂ$ozos de tubo fle-

20. xible 101 que sobressle de las cintas metdlises 103 y 10% se eli-
ge lo suficientemente grande (mediante le regtilacién correspon-
diente en la cuchilla de ribeteado 105 y del Gtil de seldadura
;gé), para que después de formado el cordén de soldadura, quede
todavia una franja de material de a lo menos 3 mm. de ancho ens

25, tre el cordon de soldadurs por fusion y los bordes de las cin-
tas de transporte, a efectos de que el calentam.'_l.ento del matee
risl de los trozos de tubo flexible 101 hasta por encims de la
temperatures de ablandamiento, no se propague hasta las partes

de los trozos de tube f£lexidble situadas entre las cintes metsli-

30, ta=s 103 y 104« Bl ealisamiento, la refrigeracion y la solidle
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gicacidn, pueden tambidn en este caso realizarse por medio'ée

rodillos refrigeradores 109 & 1l2.

N O T 4

Hecha la descripoion del presente invento se hace constar,
que esta solicitud se acoge a las prioridades de ias solicitu-
5, des de patente alemanas sigulentes: W 32 032 X/39a, depositada
el 12 de 4bril de 19&2; W 33 644 I/39a, depositada el 21 de Ju~-
lio de 1962; W 33 392 X/39a 2, depositada el 24 de Noviembre
de 1962; y W 33 485, X/39a 2, depositada el 7 de Diciembre de
| 19625 las cuatroe respondiendo al primcipio de unidad de inven~
10 cﬁén, ¥ que se declaran como nuevas Yy de propis invencién las
reivipdicaciones siguientess )
le= Un precedimiento, con su dispositive realizador, pers
seldar les cantos frontales de capas superpuestas de material
fermephéstieo, en especial para cerrar los extremos ablertos de
15 geociones de tubo flexible de material sintetico empleado para
la fabricacién de sacos o de bolses, 6aracteriza-
d o porque el calor de soldadura se hace actuar sobre.los cen-
tos frontales er direccion del plano de las capas de ﬁaterial,
¥y porque con elle se funden los cantos frontales formando un
20. sordén de soldadura por fusidn.
2+~ Un procedimiento, segin la reivindicacién 1, ¢ a ra c -
terizedo porque las capas de material se mueveR libre-
mente en la zona en que se forma el cordon de soldaduray y por-
que el calor para la soldadure es alimentado a los cantos fron-
és. ~ tales medisnte radiacidn.

3= Un procedimiento, segun la reivindicacion 1, e ar ac ~
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b erlzado porque el namero de les capas a soldar en-
tre si varia en la direccién lengitudinel del oordén de sol-
dadura.

4,

1 4

Un procedimiento, segin la reivindicaciéon 1, & a -
racterizado porque el borde de las capas de mste=
rial es sometido a una presidn de solidificacion, una vez for-
mado el corddn de soldadura por fusién.

Se

racterizado porque la presion de solidificacion se

T

Un procedimiento, segin la reivindicecidn 4, ¢ & -

ejerce sobre el cordon de soldedura por fusién.

6+« Un procedimiento, segin la reivindicecién 4, ¢ a =
raocterizado porque la presion de solidificacién se
ejerce sobre une estrecha frabje de las caepas de material, si-
tuade directamente detras del cordon de soldadura por fusion.

7= Un procedimiento, segin la reivindicacion #, ¢ a =
racterizado porque la presién de selidificaecién se
ejefoe a la temperatura de soldedura por presidn,

8,~ Un procedimiento, segin lae reivindicacién 4, ¢ a -
racterizado porque el borde del material se enfria
d-espuds de realizadas las soldaduras, mientras que la presién
de solidificacion se mentiene a lo menos durante parte del
tiempo de enfriamiento, _ |

9= Un procedimiento, segéh cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a8 caracte i i z2a8do0 porque en la regidn
de las capas de material que por el calor de soldadure ha sido
calentada hasta por encima del punto de ablandamiento, se pro-~
voca una ceida constante de temperatura en direccion berpendi—
ocular al corddn de soldadura.

10.= Un procedimiento, segin la reivindicacion 9, o a -

raoterizado porque los bordes del material a goldar
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entre si, sobresalen de dos elementos de sujecion que los a-
prisionak, en direcoion al dtil de soldadura, regulandose la
dimeneidn de esta parte sobresaliente y la alimentecidon de ca-
lor de tal mode que el material no se calienta hasta el punto
de aprisionamiento a uns temperatura superior al punto de
ablandamiento.

1l.« Un procedimiento, segin la reivindicacién 10, © a -
racterizado porgue entfe el punto de aprisionamien~
%o y el cordén de soldedura por fusion, queda una franja de
material de, por lo ménos, tres milimetros de ancha,

12,- Un procedimiento, segin la reivindicecién 9, © a =
racterizado porque lag capss de material, una vez
formedo el cordon de soldadure, se enfriah en su parte sobre-
seliente de lo0s elementos de sujecion.

13,~ Un procedimiento, segin la reivindicecion 9, © a -
raocterizado porque las partes de logelementos de
sujecién vueltas hacie el itil de soldadura, se caldesn de a-
cuerdo con la calda de temperatura deseada. .

' 145- Un procedimiento, seglm cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 13, para ouya realizacidn se emplea un dispositivo
caracterizado por constar de un atil de soldadu-
ra gon superficie de soldadura perpendicular gl plane del ma-
terial, y por dos elementos de sujecion moviles, situados uno
frente a otro, que aprisionan por ambos lados las 6;pas de ma-
terlal superpuestase

15, Un procedimiento, segin la reivindicecién 14, para ou-
ye realizacion de acuerdo con la reivindicacidn 2, se emplea
un dispositivo carac terizado porque los elemen-
tos de sujecidon estan dispuestos de tal modo que los cantos

frontales de las capas de material sobresglen, a lo menos ah-
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JYes de formarse el cordon de soldadura, un poco de los elemep-
tos de sujecion en direccion sl util de soldadura.

164 Un procedimiento, segin la relvindicacion 15, para
ouya realizacidn el dispositivo empleado est4 c¢aracte-
rizado porque los bordes de los elementos de sujecidn
vueltos hacia el cordén gue se desea formar, estan redondeados
o biselades, de ascuerdo con el perfil del cordén de soldaduras
que se desea confeccionare

17.~ Un prooedimiento, segin la reivindicaeidn 14, para
cuya realizacion se empjea un dispositivo caracter i-
za & 6 porque los elementos de sujecion reciben forma de mor-
dazas moviles dw fijacion, que pueden aproximarse o separarse
perpendioularmente al plano del material.

184= Un procedimiento, segin la reivindicacion 17, pars
cuya realizacion el dispositivo empleado estd c arsc te -
rizado porque las mordezas de fijacidn estan provistas
con dispositivos de refrigeracion pera sus superficies activas.

19,~ Un procedimiento, segun le reivindicacién 17, para
cuya reglizaomén de acuerdo cobn la reivindicacion 4, se emplea
un dispositivo s aracterizado por constar de dos
barras de prenssdo, montadas a continuacion de las mordazas de
fijacion de las que sobresalen la=s capas de meterial y que pue-

den ser movidas una hatcla la otra y relativemente a las super-

 ticles de sujecion de las mordazas de fijacion.

£0,- Un procedimiento, segin le reivindicacion 19, pera
ouya realizaocién el dispositivo empleado estéa carac t e -
rizado porque las superficies efectivas de las barras de
prensado estan dirigides hacia el cordén de soldadura por fue
sidn, poseyendo una forma correspendiente al perfil deseado del

corddén de soldaduras
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. 2le= Un procedimiento, segun la reivindicacion 20, para
cuya reslizacion el dispositive emplesdo esta ¢ arac t e -
rizado porque las superficies activas de las barras de
prensado estén provistas, por sus lados vueltos hacia les mor-
dazas de fijscion, con un saliente en forma de liston dirigi-
do hacie la zona marginal de las capas de material, que sigue
al corddn de seldadura por fusidne

22.« Un procedimiento, segin la reivindicacion 19, para
cuya realizacidn el dispositivo empleado esté s aract e -
rizado porque las barras de prensado estan hechaes de un
material buen conductor térmico, preferentemente de cobre, pu~-
diendo ser csldeadas mediante el Gtil de seldadura durante la
formacion del corddn de soldadurs por fusion.

234% Un procedimiento, segun la reivindicacion 19, para
cuya reglizaoién de asuerdo con la reivindicacion 10 se emplea
un dispositivo s aracterilzado porgque 3as.superfi~
cies aotivas-de las barras de prensade poseen el ancho de la
parte sobresaliente necesaria de las capas de material, estan-
do provistas con dispositivos de refrigeracions.

244+ Un procedimiento, segin la reivindicacion 19, para
suya realizacion el dispositivo empleado estd caracte-
rizado porque las superficies de sujecion de las morda-
zas de fijécién estan formadas, a 10 menos parcialmente, por
una pieza el@gstica de sujecion, unida con las mordazas de f£ija-
cion, y porque las superficies activas de las barras de pren-
sado estan unidas fijamente con las mordazas de iijacion y
algo retrotraidas con relacién a la superficie de sujecidn de
las plezas elgsticas de sujecion, cuando estas se encuentran en
su posicion no cargadas

25,-Un procedimiento, segiin la reivindicacién 24, para
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quys realizacion el dispositivo emplesdo esta saract e -
rizade porque las plezas elasticas de sujesion estan he-
chas de caucho de siliconas

26,e Un procedimiento, segin la reivindicacidn 24, para
cuya realizacién el dispositivo empleado esta c ara ¢ t e =
1 zado porque las piezas elésticas de sujedion se hallan
dispuestas entre las plezas fijas de sujecion de las mordazas
de fijacion y las barras de prensado, y porque en sus caras la-
Yerales estin provistas escetaduras a etectos de facilitar la
deformacién elisticas v

274~ Un procedimiento, segin la reivindicacidén 17, para
ouya realizacion el dispositivo empleado estd carac t e«
rizado porque las piezas del util de soldadura son des-
plazables y este util posee un 1istdén de soldaduré que, de ma-
neré preferente, estd caeldeado constantemente por medio de re-
sistencias eldctricas, ‘

28,~ Un procedimiento, segin la reivindicacidn 27, -para
suya realizacion el dispositivo empleado esté carao t e -
riszado porque el liston de soldadura esta sujeto, a tra~
vés de una pleza aislante, al dispositivo de soporte del {til
de soldadura, que recibe forma de tube por el que pasa un agen-
te de refrigeracione

29¢= Un procedimiento, segin la reivindicacion 28, para
cuya realizacidn el dispositivo empleado estda ¢ ar a ¢ t e -

rizado porque ol Listén de soldadura esta montado sobre

' upa barra de acere que esta unids al dispositivo de seporte a

través de un cuerpo aislante, de preferencia amiantse
30e= Un procedimiento, segun la reivindicacidn 27, para
cuya realizacién el dispositivo emplesdo estda caract e -

rizado por constar de un tepe mévible perpendicularmente
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al plano del material, que limita los bordes frontales de las
capas de material y cuya superficie wvuelta hacia les mordazes
de fijescion se encuentra a una distancia de dstas que es igual
a la perte sobresaliente de las capas de material.
~ 3le~ Un procedimiento, segin las reivindicaciones 30 y 19
combinades, para cuys realizacion el dispositivo empleado es-
t% earacterizado porque el presitado tope esta
cenducido de manera deslizénte_sobra las barras de prensadoe.
32.= Un provcedimiento, segin la reivindicacién 30, para
osuya realizacién el dispositivo empleado est4 oG aract e~
rizado porque el precitado tope recibe forma de tubo por
el que fluye un agente de refrigeracion, pudiendo ser llevado
hasta delante del cordon de soldadura, una vez éste formado.
33s= Un procedimiento, segin la reivindicacidén 30, psra
ouya realizacidén el dispositivo empleado esté 6 a rac t e -
rizado porque el :atil de soldadura puede ser desplazado
en direccidon al plano de material,

344 Un procedimiento, segln la reivindicasién 33, para
cuya realizacion el dispositivo empleado estdh o aract e -
rizead o' por constar de ﬁn dispositivo de acsionamiento
para el util de soldadura, mediante el cual puede ser hecho
avanzar a uha velocidadvcorrespondiente a la velocidad a que se
funden los cantos frontaless

3Be= Un procedimiento, segin la reivindicacidn 30, para
cuya realizacidn el dispositivo empleado estd o a r acte-
rizado porque el util de soldadura es movible perpendicu-
larmente al plano de material, y porque la superficie de tope
esti formada en su dispositivo de seporte.

364~ Un procedimiento, segin la reivindicacidn 35, para

cuya realizacion el dispositivo empleado estéi caraot e~
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rizado porque el util de soldadura puede ser sacado del
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plano del materlal, junto con su dispositivo de seporte,

57~ Un procedimiento, seglin la reivindicacidén 35, paras
cuya realizacion el dispositivo empleado esta ¢ a ra ¢ t e -
rizado porque el til de soldadurs ests provisto con una
cuchilla para ribetear las capas de material que se desean sol-
dar entre si, |

38.~ Un prooedimiento, segun las reivindicaciones 37 Y 32,
combinadas, para ouya realizacion el dispositivo empleado es-
%8 earacterizado porque la superficie de tope ¥y
de refrigeracidn estd formada por la scara lateral de la cuchi-
1la vuelta hacia los cantos frontales, mientras que la etra
cara lateral de la cashilla esté unida con el dispositivo de
soporte, por el que fluye @l agente de refrigeracidn.

39, Un procedimiento, segun la reivindicacién 38, para
cuya realizacion el dispositivo empleado estdé caract e -
rizado porque le superficis de refrigeracion de la cue
ohilla estd apoyada sobre la pared de la parte de una mordaza
de fijacidn por la que fluye el agente de refrigeracion, du-
rante el tiempo en que el atil de soldadura se enscuentra en su
posiciﬁn de trabajo y/o de reposo.

40~ Un procedimiento, segun las reivindicaciones 37 y 19,
combinadas, para cuya realizacidn el dispositivo empleado estd
caracterizado porque las superficies activas de
las barras de prensado tisnen cantos rectangularese.

41, Un procedimiento, para la formacidén de cordones de
saldadura en los dos extremos de secciones de tubo flexible
transportadas transversalmente y que hah de ser ribeteadas por
unp lado, para cuya realizacidén se han previsto pars ambos eze

tremos dispositivos segin la reivindicacién 35, cara ¢ =
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? erizado el dispositivo destinado s los cantos fron-

tales a ribetear por estar realizado de acuerdo con la reivin-
dicasidn 37, mientras Que el otro es movible transversalmente
a la direccisn de transporte, |

424~ Un prooedimiento, segin la reivindicacidn 17, pars
cuya realizacidn el dispositive empleado estd 6 arac t e -
rizado por constar de un util de soldadura estacionario,
dotado con un listén de soldadura montado en uns ranura, con-
tra‘gl que se apoyan de manera deslizante las mordazas de fie
jacidn, cerrespondiendo la prefundidad de la ranura a la pars
te sobresaliente de los cantos frontales.

4340 Un procedimiento, segun 1la reivindicacidn 14, para
cuya realizacidn el dispositivo empleado esta cara o t e -
rizado porque como elementos de sujecidén para los Sane
tos a soldar de los trozos de tubo flexible transportados de
manera centf{nua y en posicion transversal a su direccidén lope
gitudinal, se han previsto dos cintas metalicas sin fin, tensaé::

das, dispuestas una sohre la otra y que giran en sentidos e-

- puestes, cuyos ramales vueltos entre s{ aprisionan los trozos

de tubo flexiblepor su zena marginal, para hacerkos pasar por
delante del util de soldadura, que ho entra en contacto con
los bordes fe los ¥trozos de tubo flexibles

444e Un precedimiento, segin la reivindicaoidn 43, para
cuya realizacidn el dispositivo empleado esté s ar a é te-
21 2zado porque las superficies de presivon de las cintas
metalicas estan provistes de una capa pretectora, guse ho se
humedese con el material sintetiso 1ﬁqu1dog

45,0 Un procedimiento, segun la reivindicacién 44, para
suya reali;aoién 91 dispositive empleado esta carac te -

r i zado porque la capa protestora consiste, de la manera
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en el conocida,ien aceite de silicona, y porque sendos trozos
de fieltre, impregnados con aceite de silicona mediante un dis-
pqsitivo de goteo, se ppoyan contra cada una de las cintas me-
talicas, 4 |

46,~ Un procedimiento, segun la reivindicacidn 43, para
puya realizacidén ge emplea un dispositivo caracter i -
%z a do porque los trozos de tubo flexible son conducidos de
tal modo a las clntas metallcas que sus bordes sobresalen un
poco de los bordes de dichas cintasy

47« Un procedimiento, segln la reivindicacidn 43, para
cuya realizascion el dispositivo empleado estd carascte-
rizado porque las cintas metalicas se poyan de manera
deslizante contra el util de soldadura,

48.= Un procedimiento, segin la reivindicacidn 43, para
ouya realizacion el dispositivo empleado estd cara ot e w
rigzado porque delante del punto de entrada de los troe
%08 de tubo rlexzible entre las cintas metalimas, se enéuentra
dispuesta una cuchilla de ribeteade,

49.- Un procedimiento, segun la reivindicacidn 43, pars
cuya realizacion el dispositivo empleado esta s ara o t e -
r1zado porgue en la zoha del puesto de soldadura se en<
ouentran apoyados elementos de refrigeracion, preferente-mente
sometidos a la accidn de un muelle, contra las superficies de
las ointas opuestas a los trozos de tubo fleiible, y porque los
bordes de las cintas vueltos hacia el util de soldadura sobre=
salen algo de los elementos de retrigeracion,

50« Un precedimiento, segin la reivindicasoidn 43, para
cuya realizacion el dispositivo emplesdo esta s aracte-
rizado por constar de un puesto de refrigeracidn, dispues-

to detras del pueste de soldadura, visto en la direccidn de
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5l.= Un procedimiento, segin la reivindicacion 50, para
cuya realizacién el dispositivo empleado estd carascte-
rizado porque el pussto de refrigerasion consiste en
rodillos por los que fluye un agente de refrigeracion y que
estan oprimidos contra las cintas metalicas, sobresaliende
algo por encima de los bordes de los trozos de tubo flexible
soldados entre si,

52.« Un precedimiento, segin la reivindiceclon 43, para
cuys realizscidn el dispositivo empleade esté caracte~-
rizado porque las cintas qetélicas se cenduocen, eh el
puesto de soldadura, sobre rodilles de refrigeracidén en forme
survada, y porque también el ﬁtil pe soldadura estéd curvados

53.~ Un procedimiento, segin la reivindicacidn 43, para

' ouya realizacidn el dispositivo empleado estdé cara ot e -

rizado porgue el til de soldadura esta soportade en el
armazén de la magquina, pudhkendo regularse em posicion transvere
sal a la direccion de transporte,

S4ew Un procedimiento, segin la reivindicacién 43, para
cuya Pealizasidn el dispositivo empleado en relacion con la
cenfecoidn de sacos cerrades por ambos lados esta C ara g -
terizado porque las paredes del armazon de la maquina
estan dispuestas entre 1los dos pares de cintas metélicas, ¥y
porque los rodilles y tambores estan sopertados en forma vola=
da, estando las paredes del armazén divididas en la zona de la
via de transporte de los trozos de tubo flexible, uniéndose sus
partes superieres ceh las partes inferieres preferentemente por
miembres de unién de forma de U, situados fuera de la zona de
las cintas metalisasy

55£°Unprtced:lmiento, e & o o 2 0 0 ¢ o o o o 0 & 0 o
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gon su dispositive realizador, paras soldar los cantos fron~
tales de capas superpuestas de materisl termoplistice.

Segin se desoribe y reivindica eh la presente memeris

' que oopsta de cuarenta y cinco hojas felladas y mecanogra«

£iadas por una sela cara y de doce léminas de dibujos.
Madrid, a 10 de abril de 1963,
WINDMOLLER & HOLSCHER

De 2y
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