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MEMORTIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a la solicitud de registro de Patente de In
vencidn que, por veinte afios, se solicita para Espafia vy sus
Colonizs, & favor de Don Valer FLAX, de nacionalidad france
sa, residente en Vic~Fezensac (Gers) (Francia), con priori-
dad de las Patentes francesas nlims. P.V. 954.606, de 21 de

Woviembre de 1963; P.V. 965.,552,. de 28 de Febrero de 1964;
P.V. 975.691, de 8 de Mayo de 1964, y P.V. 992.235, de 22 -
de Octubre de 1964, ~—————mm—m——ae- o v e e

" PROGEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINITIVA DE -
CUANDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERTAL SOLDABLE TERWICAMENTE
Y RELATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL MATERTAY

%

Y-S, ke L S - N B P T o e o e ns.-;,(



10

20

a5

5

revestidas de - una materia pléstica soldeble térmicamente,
es bilen conocido el procedimiento de dirigir una corriente

de caler sobre las partes de dichas piezas que deben soldar
se¢ y de oprimirles una contra otra. Generalmente, la co—--
rriente de calor es producida por irradiaciones infrarrojas
corrientes de alta frecuencia, ultrasonidos u otros medios.

El irconveniente principal de dichos procedimientos de -
rsoldadura estd constituido por el hecho de que uns cantidad
de calor relativemente grande es Transmitida al conjunto de
las piezas anbes de alcanzarse la temperabura ie soldadura
en la zona de dichas piezas sobre las cuales se dirige la -~
corriente. Se deriva de ello gue dichas piezas se ablandan
¥ que, vara evitar deformaciones duraderas, hay jue sujetar
las mientras no se hayasn enfriado suficientemente. & conse
cuencia de ello, la duracibn total de la operacidn de solda
dura, gue empileza con la colocacidn en posicidén de las ple-
zas para soldar y termina por la conbraccidn reciproca de -
lss plezas soldadas, es relativamente larga y en todo caso
desproporcionada con respecto a la duracidn efectiva de 1la
goldadura.

Obro inconvenlente de estos procedimientos conocido esg -
el de que el material empleado para la soldadura proplamen-
te dicha es muy caro y de que también es caro el consumo de
energla.

Por obra parte, en las instalaciones existentes se nece-
siten medidas de proteccidn contra los riesgos varios resul
tantes de la aparicidn incontrolable de chispas, cortocir—-
cuitos u otros fendmenos.

La presente invencidn remedia los inconvenientes mencio-~

nados creando un procedimiento de unidn de cuando menos dos
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viezaz de materia termosoldable segln el cual se oplican di
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chas piezas una contra otra, se sujetan en dicha posicidn y
se ejerce entre ellas, o sobre una cuando menos de sus ca--—
ras exteriores, una friccidn y una presibén de apriete esta-
blecidas en una zona de extensibén limitada y durante un cor
to tiempo.

En un primer modo de ejecucidn del procedimiento, las -
piezas son inmovilizadas una con respecto a otra y la fric-
cidén es aplicada a la cara exterior de cuando menos una de
las piezas por desplzamiento relativo de una superficie fro
tante, sensiblemente en correspondencié de la zona de con--
tacto de dichas piezas.

En un segundo modo de ejecucidn, una de las piezas es in
movilizada, mientras que la otra es arrastrada en desplaza-
niento relativo con respecto a la pieza inmdvil.

La friccidn aplicada es intensa y de muy corta duracidn
para que la temperatura de soldadura sea alcanzada rapida--
mente en la zona de contacto de las piezas y la temperatura
del resto de dichas piezas resulte poco influida,

Lz unidn de dos piezas, realizada por el procedimiento -
de la invencidn, es particularmente sbélida. PEn efecto, en-
sayos de reslstencia realizados han demostrado que la rotu-
ra se produce en las piezas fuera de su zona de unidén. Ade-
més, dicha unidn es perfectamente estanca cuando es estable
cida de mempera continua, lo que, por otra parte, confirman
los ensayos de estanqueidad.

Una primera ventaja del procedimiento de la invencidn es
la de que la duracidn total de la operacidn de unibén es re-
ducida considerablemente.con respecto a la duracidn total -
de una soldadura efectuada segin cualquiera de los procedi-

mientos conocidos., Ello es debido a dos hechos:

- No hay ya periodo de espera entre la fase de unibdn y -
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egnera qQue era necesaria para asegurar el enfriamiento de -

un producto soldado y que no tiene ya razdn de haber ya que
el producto unido segln la invencidn no es ablandado en su
conjunton

- La duracibn de la fase de unidn propiamente dicha es -

mucho zds corta que la de la fase de soldadura clésica co--

rrespondiente.
t En apoyo de estos hechos, la experiencia muestra que, ps
ra gsoldar un exbtremo sobre un elemento tubular con el f£fin -
de constituir un tubo de envasado de productos varios, el -
tiempo efectivo de soldadura por corriente de alta frecuen-
cia es del orden de tres a cinco segundos y que la duracidn
total de la operacidn, con obtencidn de un enfrismiento su-
ficiente del tubo, esté comprendida sensiblemente entre 25
¥ 35 segundos. Ahora bilen, para unir por el procedimiento
de la invencidn dicho extremo y dicho elemento tubular, no
se necesitean mis ¢ue uno & dos segundo en total.

La presente invencidn tiene por objeto también un dispo-
sitivo de unidn que aplica el procedimiento definido ante--
riormente,

Dicho dispositivo comprende generalmente un elemento de
gsoporte de las piezas para unir, rigido cusndo menos en la
zona de unidn, un Organo mdvil acoplado con un mecsnismo de
sccionamiento para producir la friceidn y un brzono de pre-
gidn que tiende a aplicar las piezas una conbtra otra,

Cuando se trata de unir en ciertos puntos cuanio menos -
dos hojas flexibles constituidas o revestidas de una mate--
ria termosoldable, el dispositivo comprende una platina de
soporte de las hojas y un patin mdvil aplicado contra estas

(ltimas y que las oprime una contra otra, estando acoplado
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el patin a un vibrador de accionamiento que tiende a despla

1zarlo paralelamente a la plabina y alternativamente en sen-

tidos opuestos. EL patin vibrante presenta con preferencia
uns. superficie rugosa de conbtacto con las hojas para unir.
Otra aplicacidn particularmente ventajosa del procedi---
niento de la invencibén concierne la fabricacidn de tubos de
acondicionamiento u otros recipientes de materia termosolda
ble. En esta aplicacidn, el dispositivo de unidn de un ele
mento tubular termosoldable con una pieza también termosol-
dable (que forma extremo, fondo u otra parte), comprende -
dos partes: un mandril y una caperuza, gue estin alineados
7 que cooperan, por una parte, con up drgano rotatorio de -
accionamiento que sujeta solamente una de dichas partes, y,
por otra, con un brgano de presidm que tiende a acercar y a
alejar una de dichas partes de la otra, estando previstas -
unas superficies correspondientes en los extremos del man—-
dril y de la caperuza para apoyo de la pieza termosoldable,
v drganos de sujecidn del elemento tubular termosoldable -~
gue tiene gue unirse a dicha pieza.

En una forma de realizacidn preferida pero no exclusiva,
los drganos de sujecidn estln constituidos por un forro que
rcdea coaxilmente el mandril rotatorio y que coopera con la
caperuza, siendo fijo dicho forro y estando provisto de un
tope regulable; ademis, el mandril y la caperuza tlenen ca
da uno un solo grado de libertad, estando acoplado el man--
dril al drgano rotatorio, y la caperuza al 6rgano de pre---
8168,

Segln otras importantes caracteristicas de dicho disposi
tivo:

- Un collar anular periférico estd previsto en saliente

en una de las partes (forro o caperuza) de dicho dispositi-
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vo pare rodear la pleza termosoldable y estar en contacto -

icon el reborde del elemento termosoldable, limitando asi el
| , '
derrame centrifugo de la materla ablendada de la pieza ter~

mosoldable.
|

i

- La caperuza que coopera con el mandril rotatoric rodeg
do por un forro esti constitulda por una materia alisadora
v autolubrificante, cuyo coeficiente de aislamiento térmico
les mayor que el de la cabeza del mandril, pudiendo entonces
!ser de nylon la caperuza.

- Dicha caperuza esti provista de un anillo metélico cen
tral cuyo exbremo libre sobresale de la superficie de dicha
caperuza y se va afinando y coopers con una garganta anular
prevista en hueco en la pieza termosoldable, teniendo nor-—-
malmente el extremo de dicho anillo gue oprimir el fondo de
dicha gorgenta pera limitar el derrame centripeto de la ma-
teria ablandads de la pieza termosoldable,

~ La superficie de la cabeza del mandril rotatorio pre--
senta ranuras que se exbienden segln las generatrces y que
cooperan con la cara interior de la pieza termosoldable, ca
ra que esti provista de nervios salientes que se extienden
también segln lss generatrices.

- B1 tope regulable que constituye uno de loz Srgancs de
sujecibn del elemento tubular termosoldable presenta un pi-
co troncocbdnico que se opone a la formacibn de pliegues en
dicho elemento tubular,

- Por fin, la cabeza del mandril rotatorio estd unida al
cuerpo de dicho mandril por una parte troncocdnica, estando
previsto un pasaje continuo de pmuefiz altura entre dicha -
parbe troncocdnica y el extremo correspondiente del forro =
que rodea dicho mandril, y desembocando dicho pasaje en una

chimenes tubular delimitada por el forro y por el cuerpo -
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del mandril.

{
i

i Ta presente invencidn se refiere por fin a una miquina -
gque aplica, de manersa muy interessnte, ®speclalmente desde

el punto de vista de la productividad, varics dispositivos

como los anteriormente definidos y caracterizados.

Una caperuza cuando menos esti montada entonces en un ta
co sujeto & un organo de presidn, como por ejemplo un gato
neumdtico, y dicha caperuza coopera selectivemente con una
pluralidad de conjuntos: forro, fijador de mandril rotabo-
rio distribuidos en una @mbeza de movimiento intermitente, -
estando acoplado un drganc de accionamiento en rotacidn, -
por un mecanismo de acoplamiento selectivo, al mandril del
conjunto situado enfrente de la caperuza en pesicidn de -—-
unidn.

En un modo de ejecucidn ventajoso, la cabeza de movimien
to intermitente es poliédrica y cada una de sus caras sos——
tiene una pluralidad de conjuntos forro-mandril, cuyo nime-
ro y éistribucidn son idénticos a los de las caperuzas mon-
tadas en el taco.

Varias otras caracteristicas de la invencidn se despren-
den, por otra parte, de la detallada descripcidn siguiente.

A titulo de ejemplos no limitativos, se representan en -
los adjuntos dibujos formas de realizacidn del objeto de la
invencidn.

En dichos dibujos, son:

La Fig. 12, una seccidn longitudinal parcial gue muestra
una primera forma de realizacidn de un dispositivo previsto
para la unidn de un elemento tubular y de un extremo de ma-
teria termosoldable, estando representado dicho dispositivo
al final de la unidn.

La Fig. 22, una seccidn longitudinal de una primera for-
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ne de realizacidn de un extremo, dntes de su unidn.

| En la Fig. 32, es una visba andloga a la Fiz. 23 que -
ilustra una segunda forma de realizacidn del extremo y, en-
frente, el mandril rotatorio del dispositivo, previsto para
1z solidarizacidn y tal como se representa en la Fig. 12,

La Fig. 438, es una vista andloga a la Fig. 32, pero en -
1la cual la segunda forma de realizacidn del extremo coopera
con una variante del mandril rotabtorio,

La Fiz. 52, una seccidn longitudinal parcial jue se re--
fiere a una segunda forma de realizacidn de un dispositivo
de unibn previsto con el mismo fin que el de la Fig, 12,

Las Figs: 6& y 72, son secciones parciales gue ilustran
detalles de una tercera y respec¢tivamente de una cuarta for
ma de realizacidn del mismo tipo de dispositivo que antes.

La Fig. 82,.es una vista en plénta esguemdtica cue mues-
tra une miquina que splica una pluralidad de dispositives -
para la producceidn en serlie de tubos de acondicionsmiento -
obtenidos por la unidn de elementos tubulares y de exbremos.d

La Fig., 938, es una seccidn muy esquemAtica que concierne
a un dispositivo previsbto para unir en cierfos puntos dos -
hojas flexibles de materia termosoldsble.

Le Fig. 108, es una seccidn parcial de uno de los tres -
Orgenos de empuje susceptibles de ser empleados en el punto
de alimenbtacidn automitica de elementos tubulares termosol-
|dables del diswositivo ilustrado por la Fig, 93,

La presente invencibn tiene el fin de unir de menera de-
finitiva cuando menos dos piezas constituidas o revestidas
por una materia termosoldable., En muchas aplicaciones, la
materia termosoldable elegida es ubilizada en un estato de

"

flexibilidad relativa (no rigida), tanto en hoja, en tubo &

en hilo como en pieza moldeada, o de otras formas. Hs &ste
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el caso, por ejemplo, de los polivinilos, de los polietile-

nos u otros..

El procedimiento de la invencidn consiste en aplicar las
piezas una contra otra y en mantenerlas en esta posicidn, -
ejerciéndo luego sobre dichas piezas una friccldn y una pre
sibn de apriete sobre una zona de extensidn limitada y du--
renve un corto tiempo.

En ciertos casos, la friccibn puede ser provocada en la
cara exterior de cuﬁndo menos una de las piezas por despla-
zamlento relabtivo de una superficie frobante, sensiblemente
en correspondencia de la zona de contacto de dichas piezas
norpalmente inmovilizadas.

En otros casos, la friccidm puede ser provocada entre -
las piezas, en cuyo caso una de ellas puede esbar inmovili-
zada, mientras que la obtra es accionada con desplazamiento
relativo a la primera.

La friccidn puede ser producida por movimiento continuo
de la superficie gue produce la friccidn (sea entre las pie
zas, sea contra la cara exterior de una de ellas), o bien -
por movimiento vibratorio de dicha superficie,

La experiencia muestra gue, gracias a esbte procedimiento
se obtiene una unidn particularmente eficaz entre las pie--—
zas. Por otra parte, es ventajoso que la friccidn ejercida
sea intensa y que la duracidn de su aplicacidn sea muy cor-
ta, con el solo fin de alqénzar répidamente la temperatura
de soldadura en la zona de conbtacto de dichas piezas, y de
que la temperatura del resto de dichas piezas sea poco in--
fiuida. En tal caso, no es necesario enfriar el objeto aca
bado después de la unidm.

Por otra parte, es conveniente asegurar la estanqueidad,

durante la solidarizacidn, entre las piezas en proximidad -

.,
]
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de su zona de conbtacto, para evitar que la materis ablanda-

'

lda en la zona de unidn fluya y cubra las partes de las pie-
zas contiguas a dicha zona. Para ello, los medios de pre—;
5i0n estén asociados a medios de estanqueidad gue cooperan
simultaneamente.

Por fin, es muy importanive que la presidn sea estableci-

'

n
a
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o mis tarde al empezar la friccidn, que sea msntenida -
durante todo el tiempo que dura dicha friecidn y gque sea in

terrumpida lo antes posible al final de dicha friccidn. i
cho con otras palabras, la friccidn y la presiin tienen que
ser simultineas,

El procedimiento de la invencidn asi definido puede ser
empleado para unir piezas de materia termosoldable, cual--—-—
quiera jue sea el estado permanente de dicha materia: file-
xible, semirrigido, rigido, etc., ya que se puede comunicar
les a dichas piezas, durante la unidn, un cierre suficiente
sin por ello perturbar o anular los efectos de dicho proce~
dimiento,

La aplicacidn del procedimiento de la invencidn puede -
ser extendida a todos los campos en los gue haya gque unir -
de manera definitiva piezas constituildas o revestidas, cuan
do menos en parbte, por una materia termosoldable. 3IEn estes
condiciones, el dispositivo que forme también parte de la -
invencidn y concebido para la aplicacidén del procedimiento
comprende un elemento de soporte de las piezas para unir, -
un drgano mdvil acoplado con un mecanismo de accionamiento
para producir la friccidn y un brgano de presidn tendiente
a aplicar las piezss una contra otra.

Pars ilustrar el procedimiento y el dispositivo de la in
vencidn, se examinen a continuacibn, y tan sdlo a titulo de

ejemplo, dos aplicaciones particularmente ventajosas, que -
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son:

- La unibdn de un elemento tubular termosoldable y de una
pieza también termosoldable (que forma exbremo, fondo u --
otra parte) pava la fabricacidén de tubos de acondicionamien
to de productos varios o de obtros recipientes andlogos.

- La unidn de dos hojas constituidas o revestidas por -
une materia termosoldable segin lineas o zonas estrechas pa
ra la fabricacidn de objetos varios, como por ejemplo reci-
plentes de envasado, sacos de embalaje u otros.

Para la primera aplicacidn (unidn de un elemento tubular
con extremo), se han representado en las Figs. 12 § 72 va—-
riag formas de realizacidn de un dispositivo, y en la Fig.
82 una maquina automitica.

fn lo que concierne a la primera forma de realizacibn -
del dispositivo ilustrado por la Fig. 12, se ve que dicho -
dispositivo comprende:

- Un mandril rotatorio 1 acoplado a un Organo de acciona
miento;

~ Un forro tubular fijo 2 que rdadea el mandril 1;

- Una caperuza 3 sujeba a un drgano de presidn.

21 mandril rotatorio 1 posee, en el extremo de un cuerpo
4, una cabeza saliente 5 en forma de doble cono truncado -
que se prolonga en un saliente 6 previsto para el cehtraje
de un extremo 7 de materia Termosoldable que tiene que ser
unido por friccidn a un elemento tubular 8, también de mate
ria termosoldable. La cabeza 5 del mandril 1 presenta una
gsuperficie troncocdnica 9 sobre la cual descansa normalmen-
te la cara interior del extremo 7. Para facilitar el accio
namiento. popel mandril de dicho extremo, unas ranuras 10 eg
tan practicadas en la superficie 9 segﬁn sus generatrices.

v

La superficie 9 esti unida al cuerpo 4 del mandril por una

o
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parte troncocdnica 11.

| Bl forro fijo 2 presenta, saliente con respecto a la pe-
riferia de la superficie de accionamiento 9 del mendril 1,

un collar 12 que rodea el extremo 7 y gue se opone asi al -
flujo centrifugo de la materia constitutiva de dicho extre-
mo durante la unidn propiamente dicha. ¥l collar 12 esti -
redondeado hacia el exterior, estando unidos al interior -
del forro 2 por una parbte troncdcdnica 13 paralela a la parl
‘te 11 de=l mandril, de modo que queda entre la cabeza 5 y el
forro un intersticio continuo 14 que permite la evacuacidn

de las particulas arrancadas durante la unidn con el extre-
mo 7 hacla un-a chimenea tubular 15 delimitada por el cuer-
po 4 del mendril y el forro 2.

La caperuza.? estd constituida por una materis alisadora
como la gue se conoce con el nombre de nylon. Dicha caperu
za presenta una entrada 16 del exterior al interior, que &s
sucesivamente tdrica, cilindrica, tdérica y troncocdnica. Di
cha entrada, cooperando con la parte redondeada exterior -
del collar 12 del forro 2, permite doblar el extremo libre

del elemento tubular 8 de materia Termosoldable para formar
un reborde 17. ELl otro extremo 18 de dicho elemento tubu--
lar 8 se apoya en un tope regulable 19 montado alrededor -
dsl forro 2. IJicho tope regulable presenta un pico tronco-
cdnico 20 sobre el cual se calza, ensanchindose, ¢l extremo
13 del elemento tubular en el momento de la formacidn del -
reborde 17. Dicho pico troncocdnico pernite en particular

compensar las diferencias de longitud que puedan exisbtir en
tre los elementos tubulares éucesivamente unidos a extremos
7. La ventaja de esta medida consiste en gque, para ciertas
mnaberias como un polietileno el ensanchamiento del extremo

13 del elemento tubular 8 gue se produce durante la opera--
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cidn de unidén no subsiste después del desmontaje del reci--
piente asi formado, mientras que, por el contrario, la de--
formacibn a modo de "calcetin plisado™, que apareceriaken -
el elemento tubular 8 durante dicha operacidn de unidn si -
el tope 19 fuera recto, subsistiria después del desmontaje.
Ls caperuza 3 presenta, entre su entrada 16 y una zona tron
cocdnica 21 (contra la cual se spoya la cara exbterior del

collar 7.1 del extremo 7), una garganta anular 22 que permi
te la formacidn de un burlete saliente en la junbta del re--
borde 17 del elemento btubular 8 y del collar del extremo 7.
Por fin, la caperuza de nylon ecomprende alrededor del cue--
1lo 7.2 del extremo 7 un anillo metédlico 23 que, durante la
operacidn de unidn, se opone al flujo centripeto de la mate
ria que constituye el extremo 7, hacia el cuello 7.2.

Segﬁn una primera forma de realizaciln del extremo repre
gentado en la Fig. 22, unos nervios 24 estan previstos en -
saliente sobre la cara interior 25 del collar 7.1 de dicho
extremo. Durante el montaje de este iltimo sobre la cabeza
5 del mandril, la cara 25 con nervios es aplicada simplemen
te, sin precauciones particulares, sobre la superficie ranu~
rada 9 de dicha cabeza. Los nervios 24 pueden ser conti---
nuos o discontinuds, extendiéndose preferiblemente segin ge
neratrices de la cara 25,

La Fig. 22, muestra también que, en esta primera forma ~
de realizscidn del extremo, una garganta anular 26 esté pre
vista en la cara exterior .27 del extremo, alrededor del cue
1lo fileteado 7.2 del mismo. La garganta 26 es relativamen
te profunda, llegando sensiblemente a la mitad del espesor
del collar 7.1. Por otra parte, la gargenta 26 puede estar
limitada por una superficie cilindrica 28 y por una superfi

cie troncocénica 29. ILa superficie cilindrica 28 puede te~|
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ner un difmetro igunel al didmetro exterior del fileteado -

I .
‘del cuello y la superficie troncocdnica 29 se ensancha y -

I
i
K .

termins en la cara 27.

La caperuza 3 del dispositivo comprende un anillo metali
co 23 muy delgado, cuyo exbtremo libre 30 que sobresale con
respecto a la parbe troncocdnica 21 de la caperuza estéd con
formada para entrar en dicha garganta 26 del extremo y para
loprinir el fondo de dicha garganta. Cuando esta Gltima pre
senta, como se ve en la Fig. 23, una seccidn trisngular, el
anillo metAlico 23 estl cortado en forma de bisel circulsr
en su exwbremo 30, Waturalmente, la seccildn de la garganta

25 puede ser disvinba, bastando entonces que el snillo 20 -

3

se splique perfectamente sobre el fondo de dicha gargsnta.

Segln otra forma de realizacidn del extremo 7, represen-
tada en las Figs. 32 y 42, un burlete anular 31 estd previs
to en saliente en. la cara interior 25 del extremo y en co--—
rrespondencia de la garganta exterior 26. Los nervios 24 -
\ .
conducen a cada lado del burlete 36, sungque btambién podrian
prolonzarse en dicho burlete.

El dispositivo previsto para la unibn de esta segunda -
forma de realizacidn del extremo 7 con el reborde 17 del -
elemenio tubular 8 puede comprender:

- Un mendril 1, cuya cabeza 5 es idénbica a la ilustrada
por la Tig. 1, es decir una cabeza cuya superficie 9 es -
troncocdnica en su conjunto, ¥ estd ranurada (Fig. 32);

- ¢ bien un mandril 1 cuya cabeza 5 presenta en su super
ficie 9 una ranura circular 32 practicada sensiblemente en
correspondencia del burlete 31 del extremo 7 (Fig. 4%); las
ranuras rectas 10 se extienden de ambos lados de la raunura

circular 32 o de un solo lado, o también en toda la pendien

te de lz superficie 9, inclulda dicha ranura 32.
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! Para unir entre ellos un tope 7 ¥y un elemento tubular 8

nedisnte esta primera forma de realizacidn del dispositivo,
se procede de la siguiente manera: se coloca un extremo 7/

sobre la cabeza 5 del mandril 1 y se calza un elemento tubu
lar 8 sobre el forro 2; se acciona el drgano de presibén -
(por ejemplo un gabe neumitico) para acercar la caperuza 3

ial conjunto mandril-forro 1, 2, lo cual surte por una. parte
‘

;el efecto de formar el reborde 17 sobre el elemento tubular
58 ¥, por otra, el de oprimir dicho reborde contra el extre-
100 7; se acopla luego el mandril 1 con el brgeno rotatorio
motor para que la cabeza 5 accione el extremo 7 y provoque

|una friccidn entre la periferia exterior de dicho extremo y
gel reborde 17; una vez realizada la unidn, se para el man-
édril 1 y luego se libera el O6rgano de presidn de modo que -
?la caperuza 3 se aleja. 8e quita entonces el recipiente tu
. bular asi obtenido.

E En esta primera forma de realizacidn del dispositivo, se
[ve gque los Organos de sujecidn del elemento tubular termo--
‘soldable 8 estén constituidos por el forro fijo 2, por la -
 parte periférica de la capervza 3 y por un tops fijo 19 (re
;gulableg sin embargo, a 1lo largo de dicho forro). Se ad---
‘vierte también que el mandril 1 es rotatorio, pero esti in-
Emovilizado en traslacidn (con un solo grado de libertad) y

jque 1la caperuza 3 ejerce presidn pero estd inmovilizada en
el sentido de la rotacibn (un solo grado de libertad).

’ Bs bien evidente gue podran considerarse, sin sélir del

galcanoe de la invencidn, otras formas de realizacidn.

| Asi, el dispositivo puede comprender, con los milgmos dr-
!ganos de sujecion 2, %, 19 una caperuza 3 fija, un mandril

il rotatorio y un conjunto mandril-forro 1, 2 de presidn.

: Asimismo, el dispositivo puede comprender, como se ve -
|
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por la Fig. 78, un mendril la fijo, una caperuza %a rotato-

'ria y un conjunto caperuza~forro 3a, 2a de presidn, o bien |
iun mandril la de presidn, una caperuza 3a rotatoria y un fo
rro 2a fijo. En estos dos casos, los drgancs de sujecidn -
del elemento tubular 8a estin constituidos por el forro 2a,

lel mandril la y un tope fijo 19 regulable sobre este Gltimo.
| La Fig. 72 muestre tambidn que, para formar un reborde -
;l7a sobre el elemsnto tubular Sa, estl prevista une entrada
{l6a° idéntica a la entrada 156 de la caperuza 3 (Fig. 12) en
§e1 forro 2a que rodea la caperuza rotatoria %a. For otra -
%parte, esta dleposicidn particular permite realigar una -
iunién del reborde 17a a la cara interior del extremo 7a, -
imientras que el dispecsitivo de la Fig. 12 no permite dicha

funién sino con la cara exberior del extremo 7.

. L,s ejemplos descritos anteriormente, refiriéndiose esve-
icizlmente a las Figs. 18 y 72, no son limitativos. En efec
gvo, la Fiz., 52 ilustra otra forma de mealizscibn del dispo-
Esitivo, que comprende:

| - Un mandril 1b de una sola pieza o hecho rigido en su -
conjunto, sobre el cual estd calzado directamente un elemen
to tubular termosoldable 8bj

v - Un tope libre 19b, regulable a lo largo del mandril;

i - Una caperuza b,

éestanio constituides en este caso log brganos de sujecidn -
gdel elenento tubular 8b -or el tope libre 19b y la parte ve
riférica saliente de 1a caperuza 3b.

El Srgano de presibn (como nor ejemplo un zato neumitico)
gy el 6rgoano rotatorio (como por ejemplo un grupo variador -
Sde movimiento) pueden sujctar el dispositivo de distintas -

maneras:

9

- L1 érgzano de prosibn esti acoplado con la caperuza 3b
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v el brgano rotatorio lo estd con el mandril 1lb, o inversa-

mente;

- 0 bien dicho &rgano de presidn y dicho bdrgano rotato--
»io sujetan juntos la caperuza 3b o el mandril 1b.

En todos los casos, el elemento btubular 8b esté dispues-
to entre la caperuza 3b y el tope 19b, por ser libre, estd
unido a dicha caperuza mediznte el elemento mencionado, Di-
cho con otras palabras, si la caperuza >b es giratoria, el
tope 19b girari, quedando inmdvil el mandril 1b, y si la ca
peruza 8 estd inmovilizada en rotacibn, el tope 19b lo esta
ré también, mientras que el mandril girard, BEn el ejeuplo
rerresentado a titulo no limitativo, el tope 19b estd cons-
Situido por un tope de bolas, calzado sobre el cuerpo del -
|mandril 1b ¥ que descansa sobre un anillo de regulacidn.

Ia I'ig. 52 muestra también que la cabeza 5b del mandril
de una sola'pieza 1b presenta una portada troncocdnica 9b y
una gargenta anular 33 practicada en la periferia de dicha
Esuperfioie. Egta garganta estid destinada para recibir la -
'materiz termosoldeble ablendada del extremo, que tiende a -

fluir bajo el efecto de la presidn. Por lo tanbo, la gar--

. ganta rebtiene dicha materia y, adembs, la parte de la super
|

ficie Sb que rodea exteriormente dicha garganta asegura la

i

!

estanqueildad.

]
| - .
: El mandril 1b puede presentar, con o sin garganta 33, -~
|
|

iuna depresitn anular 34 practicada en su cuerpo y en proxi-
émidad de la superficie 9b, uniéndose progresivamente dicha
. depresidn con el cuerpo mencionado y en la parte opuesta a
la cabeza. Dicha depresidn permite recoger las eventuales
rebabas de materia termosoldable ablandada y dejarles un es

pacio suficiente para que no se adhieran g la pared inte——-

rior del elemento tubular.
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Por consiguiente, el flujo centrifugo de 1la

de ser suprimido tento por la garganta 33 y/o la s
74 (Fiz. 52) como por el collar amuler 12 del forro 2 (Fig.
12),

Mambién puede sér anulado por un collar anulsr 55 previs
to en saliente en la caperuza 3%a enel.borde de la superfi--
cie 21a (Pig. 72), para rodear el extremo 7a, sien.o idénti
co dicho collar 35, en cuanto a su modo de accidn, sl co---
Llar 12,

Anteriormente, se ha descrito, con referencia a la Fig,
18, unz primera forma de realizacidn de un dispositivo gra-
cias al cual la friceidn de unidn es originada entre sl ex-

tremo 7 v el reborde 17 del elemento tubular 8. Pars ello,

estin previstos unos nervios 24 en el extremo 7 unos salien

tes o hnecos (de una forma cualquiera) en la superficie 9 -
del mandril, 1.
Bs evidente que la friccidn puede ser producida por el -

misgmo digpositivo en la cara interior del exbtremo 7Yc para -

' que la oeriferia de la cara exterior de dicho extremo se -

una con el reborde 17c¢ del elemento tubular 8¢, con la re--
serva, sin embargo, de ls introduccidn de slpgunas modifica-
ciones, como las gue resultan de la Fiz. 6%. La csbeza 5S¢

del mandril lc presenbta una superficie frotante 907gg?én———
sidn, (estando deprimido el resto) se limita a una zona pe-

riférica situads en correspondencia del reborde 1l7¢, es de-

. cin de la zona de conbacto y de unibn. Ia guperficie fro--

| sante 9c es preferiblemente metdlica y rugoss, misueras que

la caperuza 3¢ estl constitulda, cuando mernos en narte, por
me naberia alisadora y autolubrificante, como =1 uylon. En

el ejenplo representado, la caperuza es methlica en la zon

©

del reborde 17c¢ y rodea un anillo de nylon que se pone en -
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contacto con la cara exberior del extremo 7c.

Las dos posibilidades mencionadas (friccidn entre las -
pilezas o friccidn al exterior de cusndo menos una de las -~
piezas) pueden aplicarse, naturalmente, a las otras formas
de realizacidn del dispositivo y en particular a las de las
Figs. 52 y 78,

Nodas estas formas de realizacidn del dispositivo permi-
ten obbtener una solidarizacidn por revestimiento y, con es-
te dojeto, comprende medios de conformecibn del reborde 17 -
del elemento tubular 8. Gracias a este dispositivo, es bam
'bién posible unir el extremo 7, con su borde, a la cara in-
‘

terior del elemento tubular 8. También es posible unir, -
|

sracilas a este dispositivo, el extremo 7, por su borde, a -

la cara interior del elemento tubular. Con este objeto, el

bmano de sujecidn situado enfrente del extremo libre de di

i
|
|
i
|
'
)
1

cho elemento tubular (la caperuza 3 de la Fig. 12 o el fo--

rro 2a de la Fig, 72) presenta una entrada cilfndrica de -
icentraje ¥y un resalto de tope (no representados). Entonces
el extremo libre del elemento tubular 8 es sujetado perfec-
;tamente desde el exterior por el organo de sujecidn mencio-
nado, mientras que la caperuza 3 y el mandril 1 ejercen so-
ibre el extremo 7 una presidn y una friccidn que tienden a -
fablandarlo, lamin-andolo hacia el exterior y uniéndolo asi
con la cara interior de dicho elemenbto tubular 8.

Las formas de rea’izacidn del dispositivo descritas ante
iriormente se refieren a una organizacidén muy sencilla de di
gcho dispositivo ¥ya que se trata, para aclarar lo expuesto,
de fabricar sucesivemente un recipiente tubular, y luego -
otro y asi seguido. En realidad, para una produccidn en se

rie, eg ventajoso fabricar al propio tiempo el nimero mayor

posible de recipientes, repitiendo esta operacibén a un rit-

h
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La Figo 82 muestra una maquina que realiza este cometido
v que emplea una organizacidn varticular de las partes'que
constituyen el dispositivo mencionado, permitiendo dicha ox
genizzeidn realizar una mAquina relativamente barata.

La miquina en cuestidn comprende en primer lugar uns ca-
beza 37 de movimiento intermibente y-de forma poliédrica rg
lgular. Por ejemplo, la cabeza 37 puede ser un prisma hueco

l
;de gseccidn cuadrada cuyas caras 37.Ll, 37.2, 37.3, 37.4 son
equidistantes v estin desplazadas en cusdrabura con respec-
%0 a un eje de rotacidn 38, alrededor del cusl estd montada
eiratoria dicha cabeza 37. Esta Ultima, por otra parte, es
t& sujeba a un mecanismo mohtor que puede ser de un tipo -
g ualguisra, siempre que pueda hacer girar la cobeza de 90 -
n 902 e inmovilizarla con precisidn a cada rotacidn. 4si,
conviene perfectemente un mecanismo del tipo a modo de crus=
de malbta, combinalo con un dispositivo indicador.
i Cada una de las caras 57.1 a 37.4 de la cabeza 37 sostie
fne una pluralidad de equipos 39, cada uno de los cuzles com
;nr ende un forro fijo 2 y un mandril rotatorio 1. E1 uluero
:y la dis%sribucibn de los equipos de una cara son idénticos
o los da los equipos de lae otras caras. En el ejemplo re-
presentado, cada cara de lLa cuabeza 37 lleva tres ejuinos 39
' CUY0S ejes gon pralelos entre si y estén situados en el wig
me plano.

|
l
!
. 4
; 31 se considera la csbeza 37 en posicidn de inmoviliza~—
cidn, las caras 37.1 a 37.4 de dicha cabeza estan sivuadas
enfrente de cuatro puestos 40 a 43 dedicados respectivemen-
i te a lo= operaciones sigulentes:

- 21 puesto 40, a la colocacidn manual o auboxiivica de -

extrenos 7 sobre ks mandriles 1 de los equipos 39 dlspues—-
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tos enfrente;

- E1 puesto 41, a la colocacidn manual o automitica de -
elementos tubulares 8 sobre los forros 2 de los equipos 39
dispuestos enfrente;

- E1 puesto 42, a la unidn de los extremos 7 y de los -~
elementos tubulares 8 colocados en log nuestos anteriores;

- E1 puesto 43, a la expulsidn de los recipientes asi ob
tenidos por unidn.

Taturalmente, el movimiento intermitente de la cabeza 37
tiene el fin de conducir sucesivamente cada una de las ca—-
ras de dicha cabeza enfrente de los puestos mencionados.

Adembs de la cabeza 37 y de sus equipos 39, la miquina ~
comprende un taco 44, sujebo a un drgano de presidm 45 como
gpor ejemplo, un gato neumdtico. EL taco 44 estifuliado en -
;guias 45 v lleva en su exbremo una pluralidad de caperuzas
3, cuyo ntmero y distribucidn son idénticos a los de los -~
equipos 39 de una cara de la cabeza 37. BEn el ejemplo re--
;presentado, el taco 44 lleva, pues, tres caperuzas 5 cuyos
ejes son paralelos entre s{ y estén situados en un mismo -
pleno. Es evidente que las caperuzas 3 podrian esbar monta
zdas en una platina montada a su vez directamente sobre el ~
iextremo del vastago del gato 4, siempre que la guia de di--
cho vAstago fuera éuficientemente exacta. De todos modos,
el conjunto definido santeriormente se encuentra dispuesto -

en el puesto 42 de unidn, y dispuestas las caperuzas 3 en -

' 1o prolongacidn axil de los equipos %9 de la cara dispuesta

enfrente de la cabeza 37 en posicidn de parada.

El brgano de presidn 45 es empleado durante los'tiempos
de parada de le.cabeza 37 y fsta no es arrastrada en movi--
miento'fdtatorio_intermitente mis que cﬁando el brgano de -

brésién 45;esté en posicidn deL}epoéb, en la cual las cape-

L
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ruzas 3 estén alejadas de los equipos 39.

Durante un periodo de parada de 1la cabeza 37, el 6rganoﬂ
de presidn 45 es accionado y entonces aplica fuertemente -
las caperuzas 3 conbra los extremos 7 y los extremos de los
elementos tubulares 8, montados en los equipos 39 de la card
situada enfrente de é&1. Al,préppio tiempo, los mandriles -
rotatorios 1 de dichos equipos son arrastrados en rotacidn
por un tiempo determinado. Con este objeto, conviene cual-
quier dispositivo mobtor que permita reslizar su accionamien
to sincronizado, aunque puede ser ventajoso el gue el dispo
sitivo motor elegido no pueda accionar mis que los mendri--
les situados en el puesto de unidn 42, y no ya los otros -
mandriles, con el solo fin de no entorpecerles a los pues~--
tos 40, 41 y 43 la ejecucidn de las operaciones correspon--
dientes: colocacifn de los extremos, colocacibén de los ele
mentos tubulares y extraccibn de los recipientes.

Cuando el puesto 41 de la méqpina coopera con un disposi
tivo de alimentacidn y de colocacidn automitica de elemen--
tog tubulares 8 sobre los tres conjuntos 39 de la cara de -~
le cabeza %7 situada enfrente, este dispositivo puede ser -
del tipo ilustrado por la Fig. 10&,

Entonces, comprende enfrente de cada uno de dichos con--
juntos 39 y en alineacidn:

- Una camisa tubular ensanchada 52 ligeramente separada
del conjunto correspondiente 39, para permitir la rotacidn
iﬁtermikenté de la cabeza 37;

- Un Srgano de empuje tubular y mdvil 537, guiado en tras
lacibn axil y acoplado con un drgeno de accionamiento; °

-~ Un dedo ojival 54 escamobeable y centrado en el brgano
de empuje 53;

- Una medias coquillas semicilindricas 55, abiertas ha--
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clia arriba y destinadas a redibir elementos tubularves termo-

soldables 8, dispuestas en el espacio libre existente entre
el juego de tres camisas 52 y eljuego de tres Organos de en
puje 53.

Los tres drganos de empuje 5% pueden estar acoplados a -
un gato neumébico 56 alimentato cuando estin parados, por -
una parte la csabeza 37 y, por otra, un transportador de movi
mien’o intermitente 57 (vor ejemplo del tipo de cadena) que
lleva las medias coquillas 55.

iLa distancia entre las camisas 52 y los dedos 54 (cusndo
los brzanos de empuje 5% estin en posicidn de reposo) es -
cuando menos igual a la longitud de un elemento bHubulsr 8.

Cada dedo ojival 54 estad truncado y presenta en su super
iperfioie de extremo un alojamiento 58 para el cuello 7.2 de
Elos exbtremos 7. Lste dedo 54 puede ser solidario de un vég
?tago 59 guiado en el bdrgano de empuje 53 correspondiente y
puede estar sujeto a un muelle 60 que se apoya en este Glti
10 nara tender a hacer sobresalir dicho dedo, que comprende
lademds un tope 61 de limitacidn de carrera.

1 dispositivo de alimentacidn automdtica funciona de la
siguiente manera: durante una carrera de cooperacidn (fle-
%cha F), provocada durante una inmovilizacifn de la cabeza -
;57 y del transportador 57, los tres dedos B4 entran en los

ielementos tubulares 8 llevados por las tres semicoquillas -
55 enfrente del transportador, hasta que dichos elementos -

|
‘tubulares 8 chocan contra los tres drganos de empuje 53, lo

i
Aque surte el efecto de redondear estos elementos. ILuego, ~
los pulsadores accionan estos Gltimos y los calzan sobre -
los forros 2 de tres conjunbtos 39 enfretados. Los tres de-
dog 54 chocan contra los extremos 7 previamente colocados -

sobre los conjuntos 39 mencionados y se escamotean compri--
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miendo los muelles 59, mientras los elementos tubulares si-|
suen calzfindose hasta aplicarse contra los topes rzgulables
19 de dichos conjuatos. Durante la carrers de retorno, --
opuesta a la flecha F, los dedos 54 vuclven a su »nosicidn -
inicial bajo la accidn de los muelles 59, vero, luezo, no -
cusden acclonar los elementos tubulares 8, yue los separg—-
rian, por no existir ya conbacto alguno entre log dedos 54
w los eleumentos 8. a4l final de la carrera de retorno de -
loa drzonos de empuje 53, los pasajes vuelven o estar li--—-
bres para peramitir, por una parte, una rotacidn le un cuar-

wy

to de giro de la csbeza 37 ¥, por otra parte, una extrac——-

¥ ¥ X

cidn de tres semicoquillas 55 por el extractor 57. asi, -
tres nusvos elementos tubulares 8 son presentaios delanbte —|
de tres nuevos coujunsos 3G y el mismo ciclo puede volver a

J eunezar.

Zn el caso en que el puesto 43 de "a mAguina cocpera con

xun dispositivo de expulsidn automltica de los recinientes -
iobu uidos, este dispositivo puede ser del tipo neumltico y

conprender, con este objeto, una distribucidn de aire com--

[ i et da = Erave 1= Z0 A - ‘
tprinido dirigida a traves de los conjuntos 39 de Lo cara de
t
l : ;
,1d cobeza 37 situada enfrente de dicho puesto.
~es A - P 4 . “ g
51 los extremos 7 de los recipientes estan abiertos (cue

1lo 7.2 tubular y filetealdo), el aire cowprimido no es bas-

- tante eficaz y la expulsidn se produce m2l o no se produce
- del tofo. Para remediar este inconveniente, el dispositi-
‘7o coavrende una pnieza basculante en forma de ¥, cuya rama

-

imds larga estd dispuesta verticalmente y articulais en su -

extreno libre alrededor de un pivote sujperior del bzetidor
de o fguina, 7 cuya roma wmds corba estd dispuesta horizon
tzlnente, delante y muy cerca de los cuellos 7.2 de 103 ¢X-

srenos 7 de los recipientes para expulsar. OJuocndo es inysc
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tado aire comprimido en log conjuntos 39 en posic

pulsibn, el flujo gaseoso a través de los cuellos 7.2 hacia
la atmbsfera es frenado fuertemente por la rama horizontal
de la pieza basculsnte, por lo cusl la mayor parte de la -~
enerzla neumdtica puede ser utilizada para rechazar los re-
cipientes que, al salir, chocan con dicha rama horizontal -
provocendo su giro. Los recipientes caen y la pileza bascu-
‘lante vuelve a su posicidn inicial contra un tope (para no
estorbar la robtacibdn de la cabeza 37).

En lo anteriormente expuesto, se precisa bien que el pro
cedimiento de la invencidn puede btambién ser aplicado a la
unidn de cuando menos dos hojas 47 y 48, constituidas o re-
vestidas de una materia termopléstica segin lineas o zonas
estrechas.

_

' ot L

ispositivo concebido para esta aplicacidn estd ilus-

s

Etrado muy esquendticamente por la Fig. 92, comprendienio -
una platina de soporte 49 y un patin 50, sujeto a un vibra-
 dor de accionsmiento 51 gue le comunica a dicho patin unas

Evibraciones paralelas a la platina. E1 patin 50 es aplica-
ido adends contra la cara exterior de la hoja 47 por su pro-
%pio peso o por el drgano de presibn mencionado, no represen
étado° Cuando se trata de realizar lineas o zonas de unidn

Ede limitada longitud (por ejemplo liness transvefsales uo-
oblicuas de unidn de las dos hojas de un tubo aplanado), el
patin 50 se exftiende por toda la longitud de las lineas o -
zonas y vibra sobre elles. Por el contrario, cuando la lon
gitud de dichas lineas o zonas es relativamente grande, la

superficie del patin 50 es limitada y un idispositivo de -~
avance longitudinal provoca un movimiento relativo de avans
ce entre este patin y las hojas. EL dispositivo de avance

puede sujetar un equipo mdévil (que lleva el vibrador) o --
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blen la platina 49 o incluso las hojas 47 y 48 miemas.

La venteja de un patin vibrante consiste en el hecho de
gue la friccidén es ejercida alternativeomente en uno y otro
n*tide, por lo cual dicho patin no puede defornar las hojed

sue blenen que unirse.

La superficie de contacto del patin vidraoante 50 es prefe
riblenente rug 088 ¥ nuede ser orientada tanto en la direc——
icidn de avemce como nerpendicularmente a 2icha direccidn, o
por fin sn una direc:idn que forme oon dicha direccidn de -
avance un anzulo cualquiera.

La invencidn no se limita a las formas de realizacidn re
presentadas y descritas en detalle, pudiendo introducirse -
en ella, 3in salir de su slcance, varias modificacionss.

| H o T A

i B RESULEN: La Patente de Invencién que, por veinte alog)
'se golicita para Espofia 7 sus Colonias, con priowidad de -~
; :

las Patentes framcesas nims. P.V. 954.605, de 21 de Woviem-
'bre de 196%; P.V. 965.552, de 28 de Febrero de 1954; P.V. -
i

97%.691, de 8 de Mayo de 1954, y P.V. 992.235, de 22 de Oc-
tubre de 1964, ha de recaer sobre las siguientes reivindica
iciones:
: 13.- " PROCEDIMIENTO Y DISPOSIFIVO PARA LA UNICY DEFILII-
STIVA DE CUADO KEITCS DOS PIEZAS DE MATERTAL SOLDARLE TERIII-
i
CAIEITE Y RELADIVAIETTE FLEX {IBLE, O REVZSTIDAS DE Ui TAL -
ZﬁATERIA ", caracterizado nor aplicarse dichas piezas una -
Econtra otra, mantenérselas en dicha posicidn y aplicarse en
:tre eliasz o sobre una cusndo menos de sus caras exbteriores

una friccidn ¥y una presidn de apriete en una zona de exben~
sibn limitada, dursnbe un corto tiempo.

&,~ " PROCEDULITESTC Y DISPCSITIVO PARA L4 UNIOH DEFINI-
\TIVA DE CUANDO MEYOS DOS PIEZAS DE MATERTAL SOLDAZLE TERUI-

l
!
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CAMTITE Y RELATIVAMENE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNATAL lA
TERIA %, segln la reivindicacidn 13, caracterizado por el =
hecho de gue las piezas estin immovilizadas una con respec-
to a otra ¥ de que la friccidn es provocada en la cara exte
rior de una cuando menos de las plezas por desplzamiento re
lativo de una superficie frotanbte, sensiblemente en corres-
pondencie de la zona de conbtacto de dichas piezas.

34,~ " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNTCH DEFINI-
TIVa DE CULAIDO MEHCS DOS PIEZAS DE MATERIAT SOLDABLE TERMI-
CAMENTE ¥ RELATIVAME TE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL -
MATERIA ", sesln reivindicacidn 12, caracterizado por el he
cho de que una de las piezas esta inmovilizada, mientras -~
que la otra es arrastrads en desplzamiento relabivo con resg
pecto a la pieza inmdvil.

44 ,- " PROCEDIMIE. 1O Y DISPOSIWIVO PARa L UNION DEFINI-
TIVA DE CULIDC MEHOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SCLDABLE TERLI-
C ANENTE Y RELATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL
MATERTA ", segln reivindicacidn 12, caracterizado por el he
Ioho de que la friccidn es producida pur desplzamiento contl
nuo de la superficie que produce dicha friccidm.

52,- " PROCEDIMIE 0 Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINI-
TIVA DE AUCIHDO ME:SCS DOS PIEZAS DE MATERTIAL SOLDABLE TERMI-

CAMENTE Y RELATIVAMELTE FLEXIBILE, O REVESTIDAS DE UllA TAL

MATERTA ", gsepln reivindicacidn 128, caracterizado por el he
cho de que la friccidn es producida por un movimiento vibra
itorio de la superficie gue produce dicha friccidm.

62,~ " PROCEDIMIZITO T DISPOSITIVO PARA LA UNION DIFINI-
TIVA DE CUATDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMI-
CaMEITE T RELATTVAMEJTE FLEXIBLE , O REVESTIDAS DE UNA TAL
MATERIA %, segln la reivindicacidn 12, caracterizado por el

hecho de que la friccibn ejercida es intensa y se aplica du

X

N\
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ronte muy corto tiempo para gue la temperatura de soldadura

sea alcanzada répidamente en la zond de contacto de las »nie
zas v la temperatura del resto de dichas piezag sea influi-
210 da poOCco.

n&,.~ " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA ULIQN DERITIE
74 DE CUAITDO MEIOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SCLDABLE TERII-
CiuslE ¥ RELADPIVAMEITE FPIRXTSLE, 0 REVESTIDAS DE Uili PAL -
BIATERIA ", segln reivindicacidn 12, caracterizado por el he
815 cho de qie la estanqueidad entre las piezas y en proximidad
de su zona de contacto queda aseguradas por medios combina-
dos con los gue ejercen la presida.

g

i‘.‘A’

- "PROCEDINIEITO ¥ DISPCSITIVO PARA LA UITON DEFLTINT
VA DE CUAITDO IENOS DOS PIEZAS DE MAVERIAL SOLDASLE TERMICA-

320 LETTE Y RELATIVAIENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE U.a TAL Lid~
OERIA ", segln reivindicacidn 12, caracterizado por el hechg
‘de que la presidn es establecida lo més tarde al emnezar la

friccidn, por mantenerse durante toda dicha friceibn e inte

rrunpirse no anbtes del final de la friceidn en cuectbidn.

€]
o
R

‘ 93%,- " PROCEDIMIESTO Y DISPOSITIVO PARA TA UNICH DEFIUILY
Vi DE CUALDO LIENCS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TELIICA-
LEIE Y RELATIVAIENTE FLEXIBLE , O REVESTIDAS DE Ui TaL M4
ITERTA Y, gephn anﬁeriores reivindicaciones, caracterizado -

“

por comprender un elemento de soporbe de las piezas para -
820 unir, rigido cuenio menos en la zona de unidn, un d=geno md
vil acoplado con un mecanismo de accionamiento pars produ--
lc1r la friccibn y un Orgeno de presidn que tiende a aplicar
:1as nisezas una contra otra.

102.~ " PROCEDILIEHIO T DISPOSITIVO PARA L TLICL DEFLTT
835 PIVA JE QULNDO IEHOS D08 PIEZAS DE MATERIAL SOLDA3LE TR I-
CoUETTE ¥ RIDATIVAENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DB UMATAL i

TERTA ", segln reivindicacibn 92, previsto para unir cuando
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menos d4os hojas constituidas o revestidas de una materia —--
termosoldsble y superpuestas, caracterizado por comprender

una platina de soporte de las hojas y un patin mbévil aplica
do contra estas iltimas y que las oprime una contra otra, -
estando acoplado el patin a un vibrador de accionamiento -
gue tiende a Qesplazarlo parslelamente a la platina y alter
nativamente en sentidos opuestos.

11a.~ " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFIH

—

TIVA DE CUANDO MENOS DOS PrEZAS DE MATERTAT, SOLDABLE TERMI-

CAMETTE Y REDATIVAMENTE FLE{IBLE, C REVESTIDAS DE UNA TAL -~
YATERIA ", segln reivindicacibdn 102, ca:acterizado por el -
hecho de que el patin vibronte presenta una superfisgie lisa
de contacto con las hojas para unir.

122,~ " PROCEDIMIZITO ¥ DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINI
TIVA DE CUANDO KEf0OS DOS PIEZAS DE WMATERTAL SOLDABLE TERMI-

MATERIA ", segln reivindicacibén 102, caracterizado por el -
hecho de que el patin vibrante presenta una superficie rugo
sa de contacto con las hojas para uniw.

134,- " PROCEDIMIEITC Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINI
TIV4 DBE CUANIDO MEIOS DOS PIEZAS DE MATHRIAL SOLDABLE TERWI-

ECAMEETE Y RELARIMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL MA-
ETERIA ", segln reivindiemeidn 108, caracterizado por el he—-

' cho de'que un equipo mdévil que lleva el vibrador y su patin

estd sujeto a un dispositivo de avance longitudinal gue pro
voca un movimiento relativo de avance entre el patin y las
hojas.

l4a,- " PROCEDIMIENIO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINI
TIVA DE CUAYDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMI-
CAMENTE Y REDATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UL TAT LA,

TERIA ", segln reivindicacidn 92, previsto pars unir un ele
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termosoldszble estén constituldos por un forro gue rodea coa
' wilmente la parte giratoria del dispositivo (mandril o cape

- ruza) ¥ que coopera con la parte no giratoria de dicho dis-

R 30 626 6 | ~30- ) {)N(N

nento tubular termosoldoble con una pieza también termosol-
dable {que formz un extremo, fondo u otra parte), caracteri
zado por comprender dos partes: un mandril y una caperuza,
alineados, gue cooperan por una parte con un drgano rotato-
rio de accibnamiento que sujeta una de dichas partes sole——
nente, y por obtra, con un drgano de presién gue tiende a =
acercar ¥ a alejar una de otra dichas partes, estzndo pre—-—
vistes unas superficies enirentadas en los extremos del man
dril y de la caperusa para el apoyo de la piezma termosolda-
ble y Organos de sujecldn para el elemento tubular Lermosol
dable que hay gue unir con dicha pieza.

152,- " PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA LA UnTICH DEFINL
TIVA DE CUANDO LEUOS DOS PIBZAS DE WATERIAL 30LDABLE TEWII-
T RECATIVAIIE FIEXTELE, O REVESTIDAS DE Ui BAL -~

f’3
(e
-

CAREnH

ATERIA ", segln reivindicacidn 142, caracterizaio por el -

hecho de que los Organos de sujecibn del elemento tubular -

voslitivo, estando inmovilizado el forro cuando menos sa ro-
tacidn y provicto de un tope tasbidn fijo, pero regulable.
16é .~ " PROCEDINIE:YO Y DISPOSITIVC PARA LA UITIOHN DEFLIT
CIVA DE CUAUDS KENOS DOS PIEZAS DE HMATERIAL SOLDABLE TERIII-
CaviolyE ¥ RELATIVAMSITE FLEXISLE, O REVESTIDAS DE UTA 1AL -
LATERIL ", segln reivindicacibn 158, caracterizado pcr el -
hecho de'que el forro es fijo, mientras que el mandril 7 lg
caperuza tienen cada uno un solo grado de libertad, estando
en efecto acoplado el mandril al 6rgano rotatorio y rodeado
por el forro, ¥y ecoplads la caperuza al brgeno de presidn.
172,~ " PROCEDIMIEITO ¥ DISPOSITIVO PARA LA TNION DEET
CIVA DE CQUANDO IET0S DOS PIEZAS DE HATERILL SCLDAILE DERNI-
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oC0 CAIELTE ¥ RELATIVAIIESTE FLEXIZLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL ~
MATERTIA ", segln reivindicacidn 152, caracterizado por el -

hecho de'que la caperuzas fija, mientras cue el mandril y
el conjunto mandril-forro tienen cada uno un solo grado de
libertad, estando en efecto acoplado el mandril al brgano -
205 rotatorio, rodeado por el forro y sujeto el conjunto mencio
nado al drgano de presidn. ‘

182,~ " PROCEDIMIEITO Y DISPCSITIVO PARA LA UNION DESFINT
TIVA DE CUAUDCEROS DOS rIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMICA
SEATE Y REDATTIVALZNTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA ©AL MA-
910 TERIA ", segln reivindicacidn 152, caracterizado por el he-
cho de que el mandril es fijo, mientras que la caperuza y -~
el conjunbto caperuza-forro tienen cada uno un solo grado de
libertad, estando en efecto acoplada la caperusza al drgano
érotatorio vy rodeade por el forro, y sujeto al drgeno de pre
915 gsién e conjunto mencionado.

192.- " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFIII
JIVA DE CUANDO MENOS DOS PIEZAS DE HMATERIAL SOLDABLE TERMI~
CAMEITE Y RELATIVAMESTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UFA TAL -
HATELL ", segln reivindicacibn 148, caracberizado por el he
920 icho de ;ue los drganos de sujecidn del elemento tubular ter
%mosolduble estén constituldos por un collar anular de la ca
;peruza 7 por vn tope giratorio regulable montado en el man-
dril.

202.- " PROCEDIMIENZC Y DISPCSITIVO PARA LA UNIOW DEFINI
925 ¢ TIVA DE CUANDO LENOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMI-
CAMENTE Y RELATIVAENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL IMA
TERTA ", segln reivindicaciones 142 y 152 6 192, caracteri-
zad.o pbr“el hecho de que el drgano de sujecidn situado en——

frente del exbremo libre del elemento btubular termosoldable

13

930 (caperuza o forro) presenta en hueco una entrada cilindrico

' térica que coopera con un redondec tdérico exterior de la -
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narte del dispositivo que se encuentra dentro de a3

mento tubular termosoldable (forro o mandril), nars foraar

en dicho elemen-o un reborde destbinado a ser unido con la -

zona periférica de una de lss caras de la vieza Germosolda-

212,~ " PROCEDIMIENTO T DISFUSITIVO PARA L& UIICK DEFLT
TIVA DE CUATDO EXOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLD:ZLE PERSI-
pELEHTE ¥ REDATIVICEITE FUEXIBLE, O REVESTIDAS DE U4 TAL -
LATERTA ", segln las reivindicaciones 142y 152 6 193, carac
terizado por el hecho de que el drgano de sujecidn situado
‘enfrente del extremo libre del elemento tubular termosolda-
ble (caneruza o forro) presenba en hueco una entrada cilin-
drica con un resalto que constituye un medio decsnbtraje y -
i un Gore para dicho extremo libre para unir con su superfi--
' cie interior al borde laminado de la pieza termosoldable.
. 223, -~ "ROCEDLIESTO Y DISPOSITIVO PARA L& UICH DEFIE
| DIVA DE CUATDO LENOS DOS PIEZAS DE MATERTAL SOLDABIE TERLI-
CAUE TS ¥ RELATIVANETE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UN4 TAL -
| HATETIA ", segln la reivindicscidn 192, caracterizado por -
i e1 hecho de 1ée el mandril de una sola pieza o hecho rigido
en su conjunto presenta una garganta anular en la periferia
1
i 2%@,~ " PROCEDILISLYO ¥ DISPOSITIVO FaR4 LA UIIOL DEFINI
!

superficie de su cabeza

o)

d

Qs

1';’.‘IVA DE CUATDOIENOS DOS PIEZAS DE MATE:IAL SCOLDALLE TERIISA
CL0E ¥ RELATIV.MEITE FLEXISLE, O RIVESIIDAS DE ULL LAl LA~
;TERIA", seghn revindicacidn 198, caracterizado p2r el hecho
de que el mandril de una sola pieza 0 hecho rigido en su -~

onjunto presenta una depresidn anular practicads en su  ~—

cuerpo cerca de la superficie de su cabeza, pasanio progre-

l_J

sivomenbe dicha depresidn gl cuerpo mencionado en el lalo

opucsbo a dicha cobeza,
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24%,~ " PROCEDIMIENTO Y DISPCSITIVO PARA LA UWION DEETWI

TIV4A D& CUANDO MENOS DOS FIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMI-
965 CAMETTE Y RETATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL -
MATERIA ", segln reivindicaciones 152 4 182, caracterizado
por el hecho de que un collar anular periférico esti forma~
do en saliente en una de las partes (forro o caperuza) de -
dicho dispositivo para rodear la pieza termosoldable ¥y estar
970 en contacto con el reborde del elemento termosoldable, limi
tando asi el flujo centrifugo de la materia ablandada de la
pieza termosoldable.

252,~ " PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIV¥O PARA LA UNION DEFINI
TIVA DE CUANDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERIAT, SOLDABLE TERMI-
975 CAMENTE Y RELATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL -
MATERIA ", segln las reivindicaciones 152 & 172, caracteri-
‘zado por el hecho de que la caperﬁza que coopera con el man
dril rotaborio rodeado por un forro presenta una graganta -
anvlar situsde en proximidad del limite que tiene que alcan
980 - zar el reborde del elemenbo tubular termosoldable.
| 262,- " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINI
PIVA DE CUANDO MEWOS DOS PIEZAS DE MATERTAL SOLDABLE TERMI-
ECAMEI}T-TE Y RELATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL ~
METRIA ", segfin las reivindicaciones 152 & 178, carccteriza
985 édo por el hecho de que la caperuza que coopera con el man--
EIdril rotatorio roeado por un forro estid constituida por una
‘materia alisadora y autolubrificante que tiene un coeficiente
?de aislamiento térmico superior al de la cabeza del mandril
bpudiendo entonces ser de nylon la caperuza.
990 272,~- " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINTI
TIVA DE CUANDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMI-
CAMEITIE ¥ RELATIVAMENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL -

MATERIA ", segln las reivindicuciones 152 4 182 y 262, ca—e
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ETIVA DE CUAWDO LENOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE THRLI-
| CALEITE Y RETATIVAUEITE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UHA TAL

ractarizado por el hecho de que la caperuza estid provista -
de un snillo metdlico central cuyo extremo libre, que sobxe
sale de la superficie de dicha careruza, se va afinando y -
coopera con una garganta anular prevista en hueco en la pie
za tarrosoldable, debiendo normalmente el extremo de dicho
anillo oprimir el fondo de dicha gargante para limibtar el -
flujo centripeto de la materia ablandada de la pieza termo-
g z0lduable.

; 282,.- " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINT
TIVA DE CUANDO LEROS D08 FIEZAS DB JATERIAL SOLDABLE TERMI-
CAEITE ¥ RELARTCAMEITE FIEXTBLE, O REVESTIDAS DE UTa TAL
LATECT.. ", segOn reivindicacidn 27&, caracterizado por el -
hecho de'gue la superficie del mandril coopera con un burle

ve enular formsdo en saliente en la cara interior de la pig

73 bermnosoldable y sensiblemenbte en correspondencia de la -
garganta prevista en hueco en la cara exterior de dicha pie
28,

| 292, " PROCIDILIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA Ia UJICT DEFLII
TIVA DI CUATDC iEHCS DOS PISZAS DE LATBRIAT SCLDABLE TARIT-
§CAﬁE' TE ¥ RELATIVANEITE FLEAISLE, O REVESTIDAS IE Uﬂa AT
‘Mﬁfuu ", segin reivindicacidn 282, caracterizado por el -
}hecho de que la superficie del mendril presenta en hueco -
iuna circular sibuada sensiblemente en correspoendencia del -

burlete saliente inberior de la pieza termosoldable.

304,- " PRODEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA L4 USION DEFIII

ERIA ", segln las reivindicaciones 152 § 18%, caracteri-
z2d0 por el hecho de que la superficie de la psrte girato—-
ria del dispositivo (¢ beza del mandril o caperuza) presen-

ta saliente o huecos que permiten acclonar la piesa termo--
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soldable.
312,- " PROCEDIMIZNTO Y DISFOSITIVO PARA LA UNION DEFINL

PIVA DE CUANDO ¥ENOS DOS PIEZAS DE MATERTATL SOLDABLE TERKHI-
CAXENTE Y RELATIVAWEITE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL
HMATERIA ", segln la reivindicacibn 302, caracterizado per -
el hecho de gue la superficie de la cabegza y el mandril ro-
tatorio presenta unas ranuras que se extienden seglin las ge
neratrices y ue coopersn con la cara interior de la pieza
gtermosoldable, cara gue esti provista en saliente de nervi-
-os que se exbienden también segin las generatrtes.

3522 ,~ " PROCEDIMIENTC ¥ DISPOSITIVO PARA LA UNICH DEFTHI
PTIVA DE CUANDO :ENHOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE THERIUI-
CAMENTE ¥ RETATIVAMEITE FLEXTIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL
MATERIA ", segln las reivindicaciones 142 y 152 6 192, ca——
-racterizado por el hecho de que el tope regulable que cons-
;titdye uno de los érgonos de sujecidn del elemento tubular
étermosoldable presenta un pico troncocdnico que se opone a
la formacidn de pliegues en dicho elemento tubular.

3%%,- " PROCEDINMIEITO ¥ DISPOSITIVO PARA LA UIION DEFINL
iTIVA DE CUANDO MENOS DOS PIEAZAS DE MATERIAL SCLDABLE TERII-
CALZEUDE Y REDATIVAMETE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL

4

MATERIA ", segln las reivindicaciones 158 & 182, carachberi-

]
i
i
|

Zan0 porkel hecho de que la cabeza del mandril rotabtorio eg
gté unida al cuerpo de dicho mandril medisnte una parte tron
gcocénica 7 de que un pasaje continuo de pequefia altura sub-
gsiste entre dicha parte troncocdnica y el extremo correspon
idiente del forro que rodea dicho mandril, desembocsndo di--
cho pasaje en una chimenea tubular delimitada por el forro
J por el cuerpo del mandril.

54§,— " PROCEDIMIENTO Y DISPCOSICIVO PARA LA UNION DEFIIT

TIVA DE CUAWDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERMI-
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CANENTE T RELATIVAENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS

BHATERIA ", seghn las reivindicaciones 92 y 142
tarizado por el hecho dé que cuanlo MeNos uUna caperuza e€s -
llevada por un taco sujeto a un brgano de presidn, como por
ejerplo un gato nzumbtico, y de rue dicha caperuza coopera
selectivomente con una pluralidad de conjuntos: forro fijo-
nandril rotatorio distribuidos en una cabeza de movimisnbto
internitente, estando scoplado un drgano de accionsmiento -
en rotoeidn, por un mecanismo de acoplamiento selectivo, -
con el mandril del conjunto situado enfrente de la csperusa
en posicidn de unidn.

352 ,~ " PROCEDIMIETO ¥ DISPOSITIVO PARA LA U:ION DEFILIL
TIVA DE CUANDO MENOS DOS PIEZAS DE HMATERIAL SOLDARLE 4ER:LI-
| CAliETTE ¥ RELATIVANETE PLE{IPLE, O REVESTIDAS DB Ui TAL
LATERTA ", segOn reivindicacidn 348, caracterizado por el -
‘hecho de que la cabeza de movimiento intermitente es polié-
‘drica y de gue cade una de sus caras lleva una pluralidad -

‘de conjuntos forro-mandril, ciyo ndmero y distribucibn son

|
|

iidénticos a los de las caperuvzas llevadas por el taco.
i 552 .~ " PROCEDIMIEHTO Y DIBPOSIYIVO PARA LA UNICH DEFIuL
TIVA DE CUAIDC MEVOS DOS PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERII-

|
|
;caammmﬁ T RELATIVANENTE FLEXIBLE, O REVESTIDAS DE USA TAL
iMATERIA ", segln reivindicacibn 352, caracterizado por el -
| . . s ;

‘hecho de gue- el mecanismo de acoplamiento selectivo del Hr—

|
'oano de acclonamiento de los mandriles de los conjuntos en
tposicidn de unidn esth combinado conm un digvogitivo de sin-

' cronizacidn,

| 372.~ " PRCCEDILIZNTO Y DISPOSITIVO PARA La UNICH DEFITT
TIVA DE CUAUDC IENOS DOS PIEZAS DE MATERTAL SCLDABLE TERMI-
CaliEi™a ¥ REDATIVALEITE FLE{TBLE, O ROVESTIDAS DE UL TaL

PATERIA ", segln reivindicecidn 352, cavacterizacio por com—
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prender, enfrente de una de las caras de la cabeza (en posi
cion de parada) gque precede la situada enfrente de las cape
ruzas, un dispositivo de colocacidn aubtomfbica de elementos
tubulares termosoldables sobre los conjuntos forro-mandril,
comprendiendo este dispositivo, en alineacidn con cada con~
junto de la cara considerada, por una parte un drgano tubu~-
lar de empuje a un Organo de accionamiento y provisto en su
extreno de un dedo ojival truncado escamoteable eldsticamen
te, y, por otra parte, una camisa tubular ensanchada separa
da del Organo de empuje correspondiente para el paso de se-
nicoquillas llevadas por un transportador de movimlento in-
termitente y.destinadas a recibir elementos tubulares termo
soldables.,

58&.~ " PROCEDINIENTO ¥ DISPCSITIVO PARA LA UNION DEFINT
OIVA DE CUANDO LENOS 03 PIEZAS DE MATERIAL SOLDABLE TERNI-
;CAHE:TE Y RELATIVAMENTE PLEXIBLE, O REVESTIDAS DE UNA TAL
MATEZTA ", segfln la reivindicacidn %62, caracterizado por -
'com@rendér enfrente de una de las caras de la cabeza (en po
. sicibn de parada) que sigue a la situada enfrente de las ca
%peruzas, un dispositivo automitico de expulsidn de los reci
gpientes obtenidos, comprendiendo dicho dispositivo, por una
éparte, una distribucidn de aire comprimido dirigide a tra--
Evés de los conjuntos de la cara-considerada y, por otra par

|
' te, una pieza basculante en forma de T, cuya rama verbical

|

estéd articulada sobre un pivote superior y cuya rama hori--

 zontal se extiende delante de los cuellos ablertos de los -

!
1
i
i
|

extremos de dichos recipientes.

392,- Por (ltimo, se reivindica como objeto sobre el --
cual ha de recaer la Patente de Invencidn que, por veinte -
afios, se solicite para Espafla y sus Colonilas, —————emem——e—e——

p o T
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" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA UNION DEFINITIVA DE -
~ CUAWDO MENOS DOS PIEZAS DE MATERTATL SOLDABLE TERMICANENTE
¥ RELATIVAMEITE FLEXIBEE, 0 REVESTIDAS EN UNA TAL MATERIL
Todo conforme queda expresado en la presnete Memoria des

criptiva, que consta de tresinta y ocho hojas. escritas a -

miguina por una sdla cara y dibujfs que se acompafizn.

Madrid7 20 de Hoviembre de 1954%
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