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MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Introduccidén tiene por obje-
to"un'procedimiento de fabricecidn continua de productos
celulares flexibles por ensamblado de hojas y/o de tubos

do material Pl8StICO: = = = = - = m = = m . ———-—--—

Se entendera por productos celulares aguellos que €S-
tén constitufdos por ensamblado de diversos tubos yuxba~
puestos de materisl plastico, cuyo ensamblado se realize
por medio de cintas dispuestas perpendicularmente a los
tubos & ensamblar -y soldads sobre estos ultimos. Asimis-
mo el producto en cuestion puede estar constitufdo por
wne hoja cont{nua de materiml pléstico que cubre todas
la superficie posterior del producto, en cuyo caso la sol-
dadura entre dichas hoja y tubos estan alineadss en por

t
1o menos dos rectas perpendiculares a dichos tubosS. @ = =

Otro producto de la misma {ndole es el constitufdo
por intercalacidn entre dos laminas paralelas de plastie-
co, de una tercera lémine onduleda, la cual se solidari-
28 & las asnteriores por medio de puntos de soldadura dis-
tritmidos al tresholillo, segin alineaciones perpendicu-

lares a las ondulaciones de la lamina intermedig. - - - -

El presente procedimiento tiene por objeto diferen-
tes formas de realizacidn continua de un procedimiento
general de fabricacidn aplicable indiferentemente g los
digtiptos productos precitados, este procedimiento se ca-
racteriza por el hecho de que la soldadurs entre los di-

ferentes espesores de hojes y/o tubos de materia plasti-
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ca & ensamblar se obtiene haciendo pasar una corriente

de alta frecuencia no solamente a través de las partes

a ensemblar, sino también a trevés de unes varillas ais- -
ladas unas de otras o reunidas bajo forme de peine, va-
rillas que, segun el caso, aseguran el retorno de alta
frecuencie splicada a la masa de la méquina gea directa-

mente, por enlace metalico de débil impedancia, Ses pe=

‘sando a través de un espesor de material plastico, el

cual estd en contacto con el conjunto de dichas varillas
a 1o largo de todas las generatrices inferiores de estas

ﬁltimQSOD--—----—---—~ ----------

Para facilitar la compresion de las caracteristicas
¥ ventajas del procedimiento segun la presente invencion,
se deser;biré a continuacidn tres modos diferentes de rea-
lizacion, dados a t{tulo de sjemplo no limitativo, hacien-

do referencia en esta descripeidn a los dibujos anexos. -
En 108 dituios: ~ = = = = = = @ e = 2 ® v v - .- -

Pigura 1, representa una vista en perspectiva, que

muestra el producto formado por una hoja de meterial plas-

tico cont{mua en cuyo dorso se dispone una serie de tubos

extrufdos y yuxtapuestoSe = = = = = = = = = ¢ = = - = = -

Figura 2, es una vista en perspectiva del mismo pro-
ducto de figura anterior, realizandose el ensamblado de
los tubos mediante cintas de anchura limitadas sensible-

mente & la anchura de los eélectrodos de soldadurae = = = =

Pigure 3, es uné vista en perspectiva de un producto

obtenido por intercalecidn entre dos léminas paralelas de
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plastico de una tercera lamina ondulada que se solidari-

za & las anterioreg por medio de puntos de soldedura dis-

tribuidos ‘al tresbolilloe = = = = = - - e e o o - -

Figura 4, es una vista esquemidtica de una méquina
que permite la fabricacidn cont{nua del producto repre~
sentedo en figura 1, mostrandose en dichs figura el dis-
positivo de excéntricas, o medios equivalentes, que permi-‘
ten aproximer periddicamente 1los electrodos de soldadura
sobre las cintas o la lamina cont{mma, a ensamblar con los
tubos extruidos yuxtapuestos, en sincronismo con el avence

del producto terminedo. - - @ o @ - = - - - - -- -

Figura 5, es une vista en perspectiva de una parte
de la maquina representada en figura 4, mostrando la for-
ma de los platos elmenados que soportan las varillas ais-

lada.ﬂ del diSpoaitivo de fima 4. - A e W e W e = e e

Figura 6, ¢s una vista en perspectiva de otra reali-
zacion del presente procedimiento de fabricacion del pro-
duoto representado en figura 1, realizacion en la cual los
tubos eon extruf{dos a la contimua, mientras las varillas
que permiten el paso de la alte frecuencie hacia le mase
de la méquina son mantenidas constantemente en posicion
fija, & pesar del avance de los tubos en curso de extru-

gidn, por un dispositivo electromagnético apropiado. - - -

Figura 7, es una seccidn longitudinal de la maquina
representada en figura 6¢ = = @ =@ o @ 2 o - - - - e~

Figara 8, es una vists longitudinel de un dispositi-

vo destinado a fabricar el producto representado en figu-
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Se observa sobre las figuras 1 y 2 que los distintos

tubos de materia pléstice, correspondientes respectivamen
te o los numercs de referencia,la, son ensamblados a lo
largo de 1{neas perpendiculares a las generatrices de los
tubos 1 y la por medio de soldaduras 2 y 2a, estando cons-
titufda la parte posterior del producto, en la figura 1,
por una hoja continua 3, y en la figura 2, por unas cin-
tas‘4 de peguefia anchura, sensiblemente igusl a la anchu-
ra ocupadé por las soldaduras 2 y 2a, disponiéndose dichas
soldaduras & lo largo de las generatrices de los distin-

08 $ubos yuxtapuestos., = - = = = = = - - = -~ - - - - =

El producto representado en figura 3;93#6 constituf-
do por una hoja superior continua 5, una hoja intermedia
ondulade 6 y une hoja inferior 7 paralela & la hoja 5.

Les soldaduras 8 y 8a, visibles sobre la hoja 5, estan de

fasadaa transverselmente con respecto 'a las soldaduras 9

realigzadas sobre la hojaﬁ?yestan slineadas segun una rec-
te perpendicular & las generatrices de las ondulaciones
de la hoja 6, recta que ¢s equidistante de las rectas gque

alinean las dos series de soldaduras 8 y 8a de la hoja 5.

Se ohserva en figura 4, e igunalmente en la vista en
perspectiva de la figure 5, que se utilizan unos platos
elmenados 10, 11, 12, 13, 14 y 15, que estan articulados

entre si y cuyo avence es discontinuo para permitir, en
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la posicidn 13, la accion de los electrodos de soldadu=-
ra 16 que permiten realizer el ensamblado entre los di-
Terentes -tubos 1# por una parte y de la hoja 3, o de las

cintas paralelas 4, por otra. = = = = « = - - - - e--

Es facil comprender gque un plato determinado ocupa-
ra la posicién 13 durante todo el tiempo necesario pars
asegurer el descenso de los electrodos 16, 1la solidariza- f

cidn de 108 tubos a las cintas u hojas y el ascenso de di-

ChOoS 8lECtIOA0B: e = « @ 5 o = = ® w @ @ = = = = = = = = =

En el momento en el que los electrodos 16 estan en
posicion baja, la corriente de alta frecuencia producida
por el emisor 17 puede pasar a través de los dos eSpeso-
res de material plastico que las separa de las varillas
18, espesores que estan cbnstitu{dos regpectivamente por
una hoja 3 ¢ una cinta 4, siempre de pequefic espesor, y
por la pared superior de los tubos 1lb. El avance de la
cinta 4, o de la hoja conti{nua 3, se obtiene a partir de
une bobina 19 por medic de un rodillo o unas poleas de

eonNVio 200 = - = - = - - - - - - - - - - - . = - -

Como les varillas 18 se encuentran a una pequefia
distancia del plato 13, estando separadas inferiormente
por un espesor de material plastico correspondiente a la
parte inferior de los tubos 1b y & 1o largo de todas las
generatrices inferiores 21 del plato, visibles particu-
larmente en figura 5, la impedancia ofrecide por el ma=-
terial plastico a lo largo de estas generatrices 21 es

suficientemente débil con respecto a la impedencia co~
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rrespondiente a la superficie relstivemente pequefia de

las soldaduras 2 y 2a para que el paso de la corriente
de alta frecuencia no pueda traducirse al nivel de di-
chas generatrices 21 en un reblandecimiento del producto

comparable a aquel que se produce en el nivel de las s0l- -

Se describiré a conbtinuacidn la figura 6, correspon-
diente a otra realizacion del procedimiento segin la pre-
sente invencidn, en vistas 2 la fabricacidn continua del

producto representado en figura le -« « = =« = = - c @ = = =

Los tubos lc. son extru{dos uno junto a otro y avanzan
en sincronismo saliendo de una méqui?a de extrusion, no
representads en la figura. Las varillas.éa, colpoadéa en
el interiorlde los diferenteé tubos y visibles eﬁ la par-
te seccionada de los tres tubos le que se encuentran en
le parte anterior de la figura, son mantenidas en posiciodn,
durante el curso del avance de los tubos lc, por medio de
wnes armaduras magnéticas 23 de un dispositivo electromag-
nético alimentado en forma discont{nua igual que el avance
de 108 tubos lc, de tal manera que en el momento en gue se
aplica la alta frecuencia por intermedio del soporte co-
min 24 solidario & los diferentes electrodos 16, en 1a Po=
sicidn baja de estos ultimos, el circuito de excitacion
de las piezas polares 23 esta interrumpido mediente, por
ejemplo, un inversor bipolar que puede ser manibbrado an-

tomaticamente por un punto determinado del soporte o del
conjunto de electrodos durante su descenso, inversor gue

establece la alimentacidon del emisor de elta frecuencia
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17 y cierre simultaneamente la excitacion del circuitd
magnetico solidario de las plezas polares 23, determi-
néndose con 6l ascenso del conjunto 16-24 la seguridad
de que se realizaré el corte de la slta frecuencia ¥ la
excitacidn de dicho circuito magnético que ss cierra por

les diferentes varillas 22 = = w = « =« = «w = = - -

En la reelizacidn representada en la figura 6, las
varillas han sido previstas con un extremo romo éue per-

mite evitar todo deterioro posible en los tubos 1ce = =

Je observa sobre las figura 6 gue les varillas 22
han sido previstas con un didmetro relativamente ﬁeque-
fio con respecto al didmetro interior de los tubos extruf-
dos 1lc, con objeto de evibter todo frotamiento excesivo

en el curso del avance de los tubos extrufdos. = = = = =

No se ha representado en las figuras 6 y 7, el me-
canismo que permite hacer avanzar 1os tubos lc en forma
discontinua, dado que este mecenismo sincronizado con el

movimiento de los electrodos 16, es de tipo convencional.

Se comprende que el bucle 25, constitufdo por los
diferentes tubos juxtapuestds, ge mlarga o se encoje gle-
térnaxivémante, por el hecho de que la alimentacidn a
partir de la maguina de extruir 26 es continua mientras
que el arrastre, por ejemplo por la polea 27, es reali-

zado en forma discontinua. = = = = ~ = c e c e == =~ -

No se ha representado el dispositivo de guiado que

permite disponer en distancias apropiadas las cintaa

transversales 4a, a 1o largo de las cuales son dispues-
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Se ha supuesto, en efecto, que estes cintas son cor-
tadas & la longitud precisa por medio de un dispos;tivo
autonatico o semieutomatico, y son colocadas manualmente
a continuacion entre dos sefiales determinadas del basti-
dor de la méquina,que és solidario & las piezas polares
23, 8 la manera como se disponen igualmente de forma ma=-
mal, laes varillas 18 recubiertes por los elementos de tu-

mlbenfimas4y5. ------- S W e» = @ ® a W™ ® o

En ol caso de fabricacidn del producto representado
en figure 3, el dispositivo, visible en las figuras 8 ¥y
9, permite observar gue la realizacion del procedimiento
e3 un poco diferente, en efecto: un conjunto de moletas
conectadas en paralelo permite soldar & la cont{mua el
producto a medids de su avance; el retd?no dehla alta fre-
cuencia se hace por la base de las difefentes varillas 28
reunidas entre ellas por los diferentes eslabones 29 de
dos cadenas paralelas que cooperan con dos pifiones 30 y
31; y; el otro polo del emisor de alta frecuencia 17a es-

t4 conectado directamente a la mesa de dichos pifiones 30

Las moletas disponen de unas partes aisladas 33 que

~ ocupan unos sectores angulares tales que las partes meta-

licas de las moletas superiores 32 separadas por dichas
partes agislantes 33 y que se apo&an sobre las varillas 28
no permiten el paso de la alta frecuencia hacia uns va-
rilla 28a mas que a través de los dos espesores formados

por la hoja superior 5 y la hojd ondulada 6. = = @ « = =
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De la misma manera las moletas inferiores 34 no
transmiten la alta frecuencia hacis una varilla 28b mgs
que a través de un espesor 7 y de un espesor 6, es decir
en el momento en que la alte frecuencia no pasa prove-

niendo de una moleta superior 32, = = w = « = = = « - -

As{ pues se producen alternativemente unas soldadus
ras en el nivel de le hoja superior 5 y otras en el nivel

deo la hoja inferior Te = = =« = = =« = = - = w o« = o = -

Como se observa en este modo de realizacion laes va=

rillas 28 estén todas ligadas directa y metalicamente &

-uno de los polos del emisor 17a, mientras que en las otras

realizaciones del procedimiento segin le invencion las
varillas 18 o 22 sirven de relevador o reforzador para el
paso de la slts frecuencia, pero estan seperades de la
masa conectada z uno de los polos del emisor de alta fre-

cuencia por un espesor de material plestico. = = « = = -

Se ha representado en la'figura 9 unas moletas 32
¥y 34 dispuestas una encima de la otra, pero se pueden de-
calar las moletas inferiores transversalmente de manere
que se realice un producto conforme a aquel gue se repro—
genta en figura 3. A medida que se colocan las varillas
28 en los eslabones 29 de las cedenas de soporte, la po-
lea 35 sobre la cusl esta enrollada la hoja 6, s anime-

da de un mqvimiento de vaiven correspondiente g las fle-

- chas 36 ocupando alternativemente la posicion 358 repre-

sentado en trazos interrumpidos y la posicion 35 repre-
sentado en trazo cont{muo, tomando alternativamente la

hoja 6 laes posiciones 6a' y 6 correapondientes. ~ ~ - - -
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A cada movimiento de 1a polea 35 hacie arriba o ha=-
cla abajo, el operador introduce de preferencis por en-

medio una varilla 28, unaes veces por encima de la hoja 6

En figure 9 han sido representados los dos pifiones
30; el ejo comin 37 de estos pifiones, las moletas supe-
riores 32, las moletas inferiores 34, la poles 38 de la
hoja 5, 12 polea 35 de la hoja 6 y la polea inferior 39

delaho.‘ia"ﬁ---—---—--—-------_--

“Se cbmprende que pueden saportarse a los dispositi-
vos que acaban de ser descritos, diversos cambios, per-
faccionamientos o adiciones, o sustituir ciertos disposi-
tivos por dispositivos equivalentes, sin alterar por ello

la idea genersl de 1a invencion: — = = = = = = = = = = =

Es posible también ensambler por adherencia las di-
ferenfes elementos constituyentes del producto a fabri-
car, en cuyo caso un electrodo calefactor, susceptible de
asegurar la polimerigacion del producto adhesivo emplea~
do, puedé sustituir eventualmente a los electrodos sol-

dentes de la maquina 4eScrita. = = = = = e c = = = = = -

Habiendo efectuado la descripeidén que precede debe
hacerse constar que en la realizacidn de esta Patente
podrén aplicarse todas las variantes de detalle gue la ex-
periencia y la préctica puedan aconsejar en cusnto g die
mensiones, numero de plezas integrantes, materiales em=
pleados en la construccicn de les mismas, forma de aco=

plamiento mituo ¥ demas circunstancias accesorias, siem-
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pre que con 6110 no se desvirtie su esencialidad, que

€3 la que Se¢ resume y conerete én la primera de las rei-

vindicaciones que siguen, ya sea considerada aisladamen-

16, ya sea considerads junto con una 0 varias de las rei-
vindicaciones restentes, en sus combinaciones técnicamen—

76 PoBiblesS: = = = @ @ « = @ e w =, - - - - .- - .-

N O T A

Se declaran de novedad, y propiedad para Espafia y

todas sus plazas de soberania, las siguientes: = = = - =

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para la fabricacion continua de
productos.celulares flexibles por ensamblado de hojas
y/o de tubo de material plastico, caracterizado porque
la corriente de alta frecuencia, que sirve para solder
entre s{ los diferentes elementos de material plastico,
pasa a través de unas verillas que impiden el eplastado
de dicho producto celular flexible en los puntos de s50l-

QAAUTAs =~ = ™ @ @ m = = ™ - W .o w e m o = m o =

~ 2.= Procedimiento para la febricacidn continua de
productos celulares flexibles por ensamblado de hojas
y/o de tubos de material plastico, segin la anterior rei-
vindicacién, caracterizados por el hecho de que en el ce-
20 de gque lg soldadura entre una hoja o unas cintas y
unos tubos yuxtapusstos, las varillas son de forms redon-
da, estén dispuestas en el interior de dichos tubos, y
son aisladss eléctricamente unas de las otras, el conjun-

to de dichas varilles y de dichos tubos se dispone sobre
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unos platos almenedos articulados entre s{ y arrastra=-

dos por un dispositivo de avance intermitente en sincro-
nismo con el ascenso y el descenso de los electrodoé.de
soldadura, y el retorno de la alta frecuencia hacig la
mase de la maquina se efectua a tra&és de la pared de
dichos tubos gque se epoyan sobre las gargantas de dichos

Platose = = = = = @ - - - - - - - - - -—- - - o

3.- Procedimiento para la fabricacidn continua de
productos celulares flexibles por ensambledo de hojas
y/o de tubos de material plastico, segun las anteriores
reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que en el
caso de fabricacidn a partir de tubos extrufdos a la con=
tinue sin troceado previo, las vaerillas son mentenidas en
posicion fija durante el curso del avance discont{mo de
dichos tubos y del producto resultante, por medio de un
dispositivo electromegnético cuya excitecidn es interrum-
pida durante la aplicecién de la elta frecuencias, que es-

ta previste entre los avances intermitentes de estos tu-

boB. ......... - ER W W W % R GR WP W R W W s W W e

4.~ Procedimiento para la fabricacidn continua de
pr&duetos celulares flexibles por ensamblado de hojas
y/o de tubos de material plastico, segun las reivindica~
ciones snteriores, caracterizados porqﬁe el ensamblado de
los tubos se realiza por medio de cihtas de pequefis an-
chura, sensiblemente igual a la anchura de las soldadu-

ras a efectuar a 1o largo de las generatrices de los tu~
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5.= Procedimiento pars la fabricacion cont{nua de
productos celulares flexibles por ensamblado de hojas
y/o de tubos de material pléstico, segun las reivindi-
c#ciones anteriores, caracterizado por el hechc de gue
el ensamblado de los tubos se efectua por medioc de una
hoja continua gue ocupa tode la cara posterior del pro-
ducto teiﬁinado, eatando las soldaduras alineadas sobré
por 1o menos dos 1{neas rectas perpendiculares a las ge~
neratrices de los tubos & ensamblar y que ocupan sobre
dichas generatrices una longitud del mismo orden que la

anchura de las cintas empleadas en la reivindicacidn an-

tSI‘iOI‘.—-—----——--—---"-'---'---'--

6.~ Procedimiento para la fabricacidn continuas de
productos celulares flexibles por ensamblado de hojas
y/o de tubos de materisl plastico, segin les anteriores
réivindicaciones, caracterizado por el hecho de que en
el caso en que el producto esté constituide por una ho-
Ja ondulada soldada entre dos hojas planas, las verillas
son preferentemente en seceidn cuasdrada y estan conecta-
das eléctricamente a uno de los polos del emisor de alta
frecuencia por intermedic de los eslabones de dos cade=-
nes gue engrenwi con unoé pifiones ligados mecénica y
eléctricamente entre s{ y a dicho polo del emisor de al-
ta frecuencie, permitiendo un mecanismo de basculaciodn
de la hoja intermedie la colocecidn sencilla de dichas

verillas, alternativamente por encima y por debajo de

dicha hoja ondulada, sobre los eslabones de las cadenas
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de arrastre precitedas, mientras que unses moletas ase-
guran la sgldadura presentando partes aisladas, dispues-
tas sobre unos sectores angulares apropiados, para no
permitir el paso de la elie freeuencia hacia diches veri-.
1llas mes que en el momento en &ue las moletss se encuen=
tran con dos espesores de material plastico, habiendo sie
do previsto un defasado angular e este efecto entre las
partes aislades, o les partes metalicas, de las moletas
superiores y de las moletas inferiores si estas moletas

estan situadas 8 Un MismO NiVEls =~ = = = = =« = = = = = =

i

%.~ Procedimiento de fabricacidn continua de pﬁo~
ductos-celulares flexibles por ensemblado de hojas y/o
de tubos de material plastico, segun anteriores reivin-
dicaclones, caracterizado por el hecho de gque las mole=
tas superiores y las moletas inferiores, gue permiten
la fabricacidn de un producto que dispone de una hoja
intermedie ondulade, estén defasadas longitudinalmente
unag respecto a las otras en el valor de una medis on-
dulacidn, la disposicidn de las partes aislantes no pre-
senta en este caso del defesado mencionado en la reivin-

dicaciénanteriorg L I T S e

8a- ”PROCEDIMIENTO DE FABRICACION CONTINUA DE PRO-
DUCTOS CEBULARES FLEXIBLES POR ENSAMBLADO DE HOJAS Y/0

Todo ello conforme 88 describe y reivindica en le

presente memoria que consta de dieciseis hojas, folia~
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das y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de

tres léminas de dibujos que 1@ ilustrf. = = = = = = = =
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