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Como ya se sabe, los sacos de liminas se
obtienen cortando. la lémina tubuler a la medida -

adecuada y soldando los cantos de corte.

De esta mznera al llenarlo se obtiene uan

5. saco en forma de almohada., El inconveniente de este

Mod, 113
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tipo de saco es que, para un pesc de la mercancia em-
belada dado y para un determinado tamafic de la plata-
forma del elevedor, no siempre se puelden obtener las
dimensicnes adecuadas para la plataforma. La altura -~
del saco sblo se puede variar por medio de distintos
grados de compresidn, sin embargo para el mismo grado
de compresidn se regule forzosamente, por lo gque 1la
altura ya no se puede variar al fijar las dimensio -
nes.

Adends, entre el didmetro de le seccibn -
circular de une lémina tubular llena y la costura de
soldadura recta en su extremo, existe una diferencis
de longitud, debido a lo cual los extremos sobresalen
de los cantos del saco y son exbtremadamente sensibles
a los defios mecénicos. La estabilidad disminuye por -
esto.

Otra desventaja de los sacos en forma de al
moheda son las superficies externas onduladas. En 1la
posicibn horizontal del saco las paredes del saco en
el centro son paralelas, sin embergo los cantos de lg
cabeza, del suelo y de los lados tienden hacia arriba
o hacia abajo. Por tantc, en las pletaformes los sa -
cos se tocen unos con otros, Gnicamente con una parte
de su superficie exterior y puede resbslar ficilmente.
Por lo tanto se tiende & fabricar sacos en forma de -
cajas.

Uno de los procedimientos counocidos, para
la obtencibn de sacos de este tipo, consiste en pro -
veer al trozo de lémina tubulsr con dos pliegues colo

cados hacia el interior eu sentido longitudinal. EL
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pliegue en la costura de cierre se fija después de ce
rrar la cabeza y el suelo del saco. Con esto se obtie
ge el llemado saco de pliegue lateral. Al rellenarlo
aparece up saco que tiene bastante forma de caja, que
con la mayor parte de su superficie exterior toca en
la plataforme a los sacos préximog y eleva la superfi
cie de contacto y disminuye el peligro de que reshba -
le.

Ios sacos de este tipo son dificiles de
cerrar soldando los extremos ablertos, ya que en la -
1fnea de costura se encuentra un unlmero variable de
capas. Por lo tanto, en el ceso de unz soldedura coun-
tinua en un sclo paso de trabajo, necesitaria también
cantidades de calor variables seglin la unidad de lon-
gitud de la costura, para obtener una soldadura uni -
forme de las diverszs capas o una costurza de la miswa
anchura,. Sin embargo, la cantidad de calor que pueden
suministrar los aparatos de cierre usuzles, sblo se
puede regular uniformemente sobre la costura, es de -
cir tiene Gnicamente en cueanta el nlmero de capas més
pequeiss o el mayor. Por lo tautc, estecs sacos se ce -
rraron hasta ahora con miquinas de coser, es decir se

cosieron.

Sin enbargo, debido a la centidad de mate~
rial necesaria, este método de cierre es caro y ade -
més inseguro, ya que 8l contrario que una costure sol
dada las partes de la ldwina agnjereadas por el cogi-
do se puede rasgar, ya que especialmente eu la cabeze

¥y suelo aparecen cargas mAs elevadas en el caso de -

pliegues profundos.
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La dificultad de teuer que soldar en una -
sola vez costuras con diverso nfmerc de capas aparece
tanbién en la obtencibn de sacos de valvule a base de
léminas tubuleres. Asi, después del corte correspon -
diente, se introduce hacis dentro una parte de 1la 14~
mina de pared doble gue sobresale del canto del corte
superior, de tal manera que estas dos capas se encuen
tran eutre ambas paredes del saco. Tembién de este mo
do apareceun cuatro capas sobre un espacio que corres-
ponde a la longitud de la vélvula, mientras gue en el
restc de la costura de la cabeza sdlo hey que soldar
dos capas de léminas.

Se encountrd, que se pueden obtener de modo
continuo sacos soldados, a base de léminas tubulasres
de pléstico con pliegues laterales y vélvula, cuendo
de la lémina tubuler se separan algunos recortes, se
proveen los recortes planos como ya se sabe con plie-
gues laterales y valvula y 2l mismo tiempo se corta -
en los extremos bajo la accidn de presibén que actla -
por ambos lados junto a los extremos y bajo formacidn
de superficies de corte a lo largo de tcdos los plie-
gues, las superficies de corte se calientan por medio
de radiaciones en ambos cantcd delanteros, se funden
¥ se sueldan dando una costura gruesa, se mantiene ba
jo presidu las ccsturas obtenidas hasta su enfriamien
¢ ¥ se sacan los sacos soldados,

De esta manera es posible, el soldar al -
mismo tiewpo el diverso nlmero de capas que estdn -
unas sobre otras pasando una scla vez un saco a tra -

vés de la instalscifn de scldado y obtener soldaduras
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de resistencis uniforme.

Las radiaciones calorificas caen en la di-
reccibn de extrusibn de la lémina sobre las superfi -
cies de corte, con lo gue los cantos de corte actian
come superficie de absorcién, la tensibn de orienta -
cidn de la lémine origina un encogimiento y con ello
los cantos soldados se encogen al soldarse formapndo -
una costura reforzada de seccibu en forwa de perla. -
La costura reforzada en forma de pevs se moldea en
estado caliente., Para el soldadc se eumplean liminas,
durante cuye obtencidn se originaron tensiones de -
orientacidn por medic de un estiramiento en la divec—
cidn de la extrusidu.

La instslacidn para llevar a cabo este TTo
cedimientc estd caracterizada por que, en ua marco ho
rizontal estén colocados, una cinta eldstica, sin -
fin, movida por un motor que gira sobre dos cilindros
de cambio de direccibn colocados horizcntalmente que
sirven como scporte de los recortes de liminas coleca
dos de modo pleno y que sobresalen por ambos czatos —
de la cinta, cuatro flejes de acero largos y enfria -
dos Jjuntcs a esta cinta, separados de ella por awbos
lados que giran en el mismo sentido que la cinta elds
tica de movimiento horizontal, comprimidos de dos en
dos en el plano del ramal superior de la cianta y -
aqui con sus ramales medios giran a la misma veloci -
ded que la cinta, juntc a ambos pares de flejes de -
acero une fuente de radiaciones preferiblemente calen
tada eléctriceamente y en el sentido de movimiento de

la cinta sotes y después de la fuente de las radiacio



l’bl

15.

20,

25.

30.

Bes paralelamente a los primeros flejes de acero lar -
80S ¥ horigontalmente junto a estos a ambos lados  de
la cinta, algo séparados de ella, un par de flejes de
acero refrigerados y cortos a base de flejes comprimi-
dos.

Para cortar uniformemente awbos extrewmos del
reCorte, existe 2 cada lado un cuchillo 4e acero verti
cal, que gira con un elevado nlmerc de revoluciones, -
colocado en el extremo anterior de la instalacién per-
peadicularmente al plano de los ramales comprimidos de
los pares de flejes de acero largos, entre los ramales
nedios de los flejes de acero largos y coritos,

Los rodillos de cambio de dirveccidn de los
pa2res de flejes de acerov largos y cortos, para podeyr -
separarse horizontaluente en el marco estédn provistos
de ejes méds largos que los rodillos, con suspensidn en
sus extremos y de exbteusores giratorios fijos en el -
marco gue se puefien wover con laz mano,

En la figura adjunta se representa esquembti
camente la instalacidn unecesaris para llevar a cabo es
te procedinisnto. En un marco 1 estd colocada una cin-
ta eléstica 4 gue giva scbre un rodillo anterior 2 en
el sxtremo anterior del marco y un rodillo posterior -
3. Esta ciata sirve para traasportar el vecorte de 1la
lémina tubular provista de una vilvula y de dos plie -
cues laterales. La cinta eldstica 4 se mueve sracias a
un motor regulable 5, por ejemplo, & través de unz ca-
dena 6, una rueda dentada 7 y el rodillo posterior -~

3.

Juntc a los cantos exteriores 8 de 1la cinta
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los cantos dos pares de flejes de acero 9y 10 & 11

y 12 prensados unos con otros. Agul se prensan, por

ejemplo, el vamal inferior del fleje superior 9y sl

ramal superior del fleje inferior 10 y precisamcute

en el plano del ramal superior de la cinta elésticea

4. Tos flejes 9 y 12 se mueven graciess a las ruedas

dentadas 13 hasta 16 al mismo tiempo wue el rodillo
posterior 3 y cambian de direccidn en el extremo ante
rior de la instalacidn gracias a los rodillos 17 has-
ta 20 y en el extremo posterior gracias & los rodi -
llos 21 hasta 24.

De modo paralelo a los flejes de acero lar
g0s 9 hasta 12, estén colocados en la parte anterior
del marco 1, en el mismo plano, pero exteriormente, -
cuatro flejes cortos 25 hasta 28. Estos giram sobre -
29 hasta 36 y se preunsan unos con otros en el plano -
del ramal superior de la ciata 4 y precisamente el
fleje 25 con el fleje 26 y el fleje 27 con el fleje -
28, Tstos flejes 25 hasta 28 se mueven igualmente con
el motor 5 y preclsamente gracias a una rueda dentads
pequeiia 37 unida con la rueda deantada 13, las cadenas
37 vy 38, esi como las vuedas dentadas 4C hasta 46. La
teralmente junto a los cantos superiores de la cinta
4 existen fuentes calorificas 47, 48. Sus radiaciones

calorificas se dirigen gracias a los espejos céucavos
65 y 66.

Los flejes largos se refrigersn gracias a
instalaciones adecuadas, por ejemplo mandfbulas hue -

cas, con circulacibn de agua y de presidn eléstica —
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(en la figura no representadas).

Pare comprimir las costuras soldadas -~
existen flejes de acercv cortos enfriados y comprimi-
dos de par en par en el extremo posterior de la ins-
talacidn de wodo avdlogo, que en el extremo ante -
rior. Istos flejes girau sobre los rodillos 53 hasta

60.

Para cortar los recortes de las léminas
se utiliza una instalacidn de corte colocada en el -
extremo anterior de la instalacibn, por ejeuwplo, un
cuchillo giratorio o un hilo caleatable eléctricamen
te 61 (62), que estd fijado a embos lados de la cin-
ta entre el fleje largo y el corto. Por medio de una
manivela 63 y de varios extensores colocados por de-
bajo de la cinta (no representados ea la figura) se
pueden mover todos los rodillos 17 hasta 24, 29 has-
ta 36 y 53 hasta 60 al mismo +tiempo y uniformemente
en sentido horizontal perpendicularmente al canto ex
terno 8 del ramal superior de la cinta 4. Los flejes
largos 9 hasta 12 y los cortos 25 hasta 28 y 49 has-
ta 52 se mueven del mismo modo. Asi es posible el -
soldar recortes de laminas de distinta longitud y -
adaptar la posicibn de los flejes a la posicibn de
la costura. Para introducir los recortes de lduwina -
se utiliza la mesa 64 en el extremo avterior de 1la
instalacibn.

Para cambiar ficilmente los radiadores es
posible (eu el dibujo no representado) vajar hacia -
derecha e izguierde los flejes superiores 9 y 11, -

asl coumo los wodillos de cambio de direccibn, las



10.

20,

25.

30,

mand{bulas de refrigeracidn y los rodillos guias.

La iastalacidn para la obtencidn de saccs
trabaja de la siguiente manera. EL recorte de 1ldmina
cortado por ambos lados y colocado sobre la mesa 64
llega entre los flejes de acero largos 9 hasta 12 so-
bre la guperficie del vamal superior de la cinta 4. -
Este recorte se Coxe por los flejes 9 hasta 12 junto
3 sus extrewos cortados, de tal modo gue 2 ambos la -
dos de los cantos exteriores de los flejes 9y 10 6
11 y 12 sobresale una tira delgada de anchura detersi
nada.

Si las tiras que sobresalen poseen unz ag
chura uniforme, el espesor de la costura es también -
uaiforme. Por lo tanto con la instelacidn de corte se
corta aguella parte del recorte de limina, que es ma-
yor que la anchure deseada. De esta manera se obiie -
ne, tanto al principio como al final del saco, una ti
va de la misma anchura, que sobresale de los cantos —
de los flejes de acero.

La instalacibn de corte consta, por ejem-
plo, de un hilo incandescente calentado eléctricamen—
te o de duchillos de acero giratorios 61, 62, que es-
t4n colocados et ambos lados de la cinta 4 a la dis -
tancia deseada de los cantos de los flejes 9 hasta 12
¥y entre estos y los flejes cortos 25 hasta 28. Estos
segundos pares de flejes cortos que se eacucntran si-
tuados més haciz el exterior (25 y 26 § 27 y 28) tie-
nen la finalidad de mantener timante el recorte de 14
mine a cortar po~ aubos extremos durante el corte.

Los rodillos para los flejes, que giran
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2 1o largo de toda la méquina, son tan agchos en el -
extreno anterior, que taubién tienen sitio los flejes
25 hasta 28. Bstos flejes sin fiun cortos, 25 hasta -
28, giran sobre los vodillos 30, 32, 34 y 36 coloca -
dos a poca distancia de los rodillos 29, 31, 33 y 35
con lo que en el sentido de transporte, detrds del hi
lo iuncandescente 61, 62, los pares de flejes cortos -
(25, 26 & 27, 28) ya a una pequeiia distencia cembizn
de direccibn gracias a estos rodillos adicionales 30,
32, 34 y 36. Coun esto las tiras de liminas cortadas -
se expulsan hacia abajo. En ¢l caso de un corbe exac—
to de las aberituras de la cabeza y fondo a soldar y
una introduccidn adecuada del recorte de ldminaz gra -
cias a la mesa 64, ya uo es necesario una correccidn
del corte, A

Ambos pares de flejes de acero largos -
(9 7y 10, 11 3y 12), que etraviesan las mandfbulas de
refrigeracibn (no representados), pasan con las tiras
exteriores libres a través de la fuente calorifica su
ficientemente larga 47, 48, por ejemplo, una espiral
calentada eléctricameunte, cuyas radiaciones calorifi-
cas se dirigen gracias a los espejos cdncavos 65, 66,
gerpendicularmente sobre los cantos de corte de los
racortes de limina, La temperatura se ha de regzular -
de tal modo, que se eviten apariciones de oxidacidn y
quemaduras, pero que se consige una resistencia bpti-
ma de la costura de soldadura., L1 tiempo de permanen~
cia deatro de la zona de accidn del espejo cdncavo -
65, 66 es funcibn del coeficiente de conductividad ca

lorifica del pléstico y del espesor de la lémina y
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bara una velocidad de paso dada esti determinada ponr
la lougitud de la fuente calorifica. Ista longitud, -
pOr ejemplo, empleando léminas de polietilenc de 6,3
m. de espesor y pava una velocidad de paso de 13 n/
Lin, es de 4 m. aproximadamente. Durante el paso a -
través del espejo cducavo el pléstico del canto de
corte se funde y se encoge en la direccibn de extru -
8ibn. Con esto se forma una costura gruesa en forma -
de perla., A continuacidn ésta se coge por los cuatro
flejes de acero giratorios 49 hasta 52 cortos, enfria
dos y que ejercen una presidn eléstica, con lo que la
costura en forma de perla se deforma y bajo la pre -
sién de los flejes mefrigerados se enfrian., Por expe-
riencla se sabe, que el enfriamiento bajo presibun es
una condicidn previa para una resistencia o estabili-
dad suficiente de la costura. El recorte de lémina ya
soldado se expulsa después de pasar el rodillo poste~
»ior 3.

Para evitar que cuelguen el ramal superior
de la cinta 4, asi como los ramales prensados de los
flejes largos 9 hasta 12, en el marco 1 estén dispues
t0 de modo giratorio y paralelamente o los rodillos -
2 ¥ 3 varios rodillos 67 provistos de pequeiios rodi -
llos laterales 68, Los vrodillos 68 juntos con los ro-
dillos de cambio de direccién 2 y 3 se pueden estirar
girendo la manivela 63.

N o T 4

Descrita suficieutemente ia naturaleza del

inveato, asi! como le manera de realizarlo en la préc-

tica, debe hacerse constar que las disposiciones ante
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nes de detalle, en cuanto no eltereu su principio fun
damental. También se hace costar que el invento  co-
rresponde = una solicitud de patente presentada en
Alemania acogibudose, por 1o tento, 2 los beneficios

que conceden los Convenilos Internacionales en vigor y

1

slendo lo gue constituye la esencia del referido in

vento y por lo que se solicita Pateante de Invencidn
por 20 aios, en Bspalia "Procedimiento e instalacién -
para la obtencibu de sacos soldados =z base de lémiunas
tubulares de plastico", caracterizdudcse vpor lo si -
guiente:

18 .~ "Procedimiento para la obteucibn de
sacos 80ldados a2 base de léminas tubuleres de plds+ti -
co" con pliegues laterales y vllvula, caracterizado -
porque, de la lémina tubuler se separan algunos recor-
tes, se proveen los recortes planos como ya se sabe
ccn pliegues laterales y valvula y sl mismo tiempo -
se corta en los extremos bajo la accidn de presidn
que actla por ambos lados junto a los extremos -
¥ bajo formacidn de superficies de corte a lo lar -
g0 de todos los pliegues, las superficies de corte se
calientan por medio de radiacioneg en ambos cantos de~
lanteros, se funden y se sueldan dando una costura -
gruesea, se¢ mantiene bajo presién las costuras obteni -
des hasta su enfriamiento y se sacan 1l0s sacos solds -
dos.

22.,- Procedimiento seglu reiviadicacibn -~
12, caracterizad¢ porque el calor se proyecta en la

direccibn de extrusidn de la limine sobre 1o0s czntos
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de recorte y los recortes se encogen en los cantos de
soldadura al soldarse formando una costura reforzada
de seccibn en forma de perla.

38,~- Procedimiento segln reivindicacidn
28, caracterizado porque, la costura reforzada en for
ma de perla se desforma cu estadc caliente.

42 .~ Procedimientc segln reivindicacidu
2¢, caracterizado porque, se emplearcn léminas pera -
soldar, duraote cuya obtencidu se produjeron tensic -
nes de orientacibn gracias al estiremiento en la di-
reccibn de extrusiba.

58 .- Instalacibn para llevar a cabo -
el procedimiento segln reivindicacibn 12, hasta 32,
caracterizadc porgue, en un marco horizontal estén
colocados, una cinta ellstica, sin fin, movida  por
ut motor gue girs sobre dos cilindros de cambio de
direcciln colocadcs horizountaluente, que sirve como
soporte de los recortes de lémines colocados de mo-
do plano y que sobresalen por ambos cantos de la cin-

ta, cuatro flejes de acero largos y eanfriados juntos

a esta clonta, separados de ella por ambos lados

|

que giran en el mismo seatido gue la ciota eléstics
de movimiento herizontsl, comprimidos de dos en -

dos en el plano del ramal superior de la cinta y -

aqui con sus ramales medios giraa a la miswme veloci

dad que la cinta, junto a ambos pares de flejes de

acero una fuente de radiacicunes preferiblemente czlen
tada electricamente y en el seatido de moviwiento de

la cinta antes y después de la fuente de las radiacio

nes paralelamente a los primeros flejes de acero -
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largos y horizontalmente junto az estos a ambos lados
de la cinta, algo sepsrados de ella un par de fleies
de acero refrigerados y cortos & base de flejes com-
primidos.

68 .- Procedimiento segln reivindicacibn -
4%, csracterizadc porgue, existe a cada lado un cu -
chillo de acero vertical, que gira con un elevado nd
merc de revoluciones colocadc en el extremo anterior
de la iastalaciln perpendicularmente 2l planc de los
ramales comprimidos de los pares de flejes de acero
largos, eutre los ramales medios de los flejes de
acero lergds y cortos.

72 .- JIustalacibn segln reivindicecibn 42,
caracterizeda porque, los rodillos de cawbio de 4i -
reccibn de los pares de flejes de acerc, para poder
separarse horizontalmente et el marco, estén provis-
tos de ejes més largos que los rodillos, con suspen—
sibn et sus extremos y de sxtensores giraterios fi -
jos en el marco que se pueden mover con la wano.

88 ,~ '"Procedimiento e instalacidén vpara
la obtencidn de sacos soldados a base de léminas tu-—
bulares de pléstice"; tal y como gueda substancizl -
mente descrito en la presente i.emoria e ilustradce en

los adjuntos dibujos.
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