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LERORTA DaSCRIERIVA
para  solicita:
BAL SIS s THVIECION
en
E 8 P A L A

FOR  VEINTS ALCS
g nombre de FLIC CORPORAWNICET, entidad norteanericana, csta-
blecida en 1617 Pennsylvania Boulevard, Filadelfia, Fensil-
vanla, —Zstados Unidos de América, por:
" U MSTODO PAZA SOIDAR DLUWRE SI Y ASTASION U SCITATALILINO
Di CARA CON CAld LaS PARTES SHTRUEAS OPUnSYAS Do Uil IRl

POLTL U ORT=RADAY

La presente invencién se reficre a un néiodo pa.a
soldar los extremos solapados de un material polimero de
atadura molecularmenise orientado y a un aparato nara ten-
ser dicho material de atadura alrededor de un articulo y
para soldar entre sl los extremos solapados del mismo. In
lo ¢ue al método de soldar se refiere, la presenic inven—
cibn constituye una mejora de la invencibn descerita y rei-
vindicada en la solicitud Fo. 306.599 presentada el 27 de
enero de 1.965.

In el campo del emnvasado, se han desarrollado cln-
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+as formadas por diversos polimeros y copollimeros lineales
formadorss de pelicula de cadena larga. Tales cintas poll-
nerss son aseguradas preferiblemente seldando entre si los
extrenos solapados, pero se ha encoatrado que esto reguiere
tfenicas especialcs, estando dirigida la presente invencibn
hacia el avance de tales técnicas asl como a un aparato para
llevarlas a cabo.

Por razones de ascquiblilidad econbmica, es el poli-
propileno un material preferido para cintas polimeras, y la
iavencibn se describird especificanmente con relacibn a di-
cho material, entendiéndose, no obstante, cue la invencibn
es aplicable también a cintas formadas de otros materiales,
talcs como, otras poliolefinas, poliésieres y poliamidas,

Haciendo ghora referencia al dibujos

Da Tigura 1 es wna representacidn diagremfitica de
mwe de las etapas del mnétodo mejorado.

la fTigura 2 es wna representacibn diagramftica de
otra etapa del método.

La figure 3 es una representacidn diagramftica de
la etape final del método.

La dgura 4 es una vista en planta desde avriba de
un aparato o herreamienta para tensar wma atadura polfmera
orientada alrededor de un artlculo y para soldar entre of las
partes colapadas de la misma.

La flgura 5 es una seccibn longitudinal vertical
a través de la herremientia gue representa las paries en la
posicibn anterior al comlenzo de la operacién de soldadure

La figura 6 ew una vista en seccibn de uwna parte
del mecanismo representado en la figura 5, reprecentanco la
posicibn de las partes en el comienzo de la operacidn de sol-

dadura.
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La figura 7 es una vigta simller a la fijura 6 revve-
sentando las partes tal como han guedado en una Glbima etapa
de la operaclbn de solGadura; y

Ta fijura 8 es una vista tomada a lo largo de la 1f.-
nea VIII-VIIY de la figura 5.

Haciendo referencia en primer lugar 3 lesfiguras 1-3
para explicar el método periecccionado, las paries estremas 10
v 11 de una cinta polimera molecularmentie orientada osuén si-
duadas sn relacibn espaciada de cara con cara, COmo S& repre-—
genta en la fisura 1, cesitando la parte extrema 10 debajo ae un
blogue de presibn 12 y apoyindose la parte exircma 1l en wn
soporte 13. La cinta en si tiene una secclibn transverzal rec-—
tansular, cstando revresentado en las figuras 1-3, a escala
notablemente ampliada, el borde cstrecho de la cinta. Zeal-
wmenive, la cinta tiene un espesor de aproximadanente O, 5 m.
¥, usualmente, una anchura de un valor entre aprozimadamente
6 e ¥y 32 mme. La cinta, entre los extremos 10 y 11, estard
norualmente tensada aliededor de un articulo, tal como una
caja, en el momento de la operacibén de soldadura, pero, pre-
reriblemente, esto se electua de wal manera gue las paries
extremas solapadas estén rclajadas o sin tensar. Con los cx-
tremos de la cinta asl situados, se inserita emtre ellos un
elemento de caldeo 14 yse empuja hacia abajo el bloque de pro-
sibn 12 para que aplasie él elemento de caldeo entre los ex~
tremos de la cinta. Ll elemento de caldeo tiene vreferiblemen-—
te la forma de wna hoja plana, y, preferibloumcnie, no ce le

alienta hasta cue estd situado entre log extremos ce la
cinta, como se representa en la figura 2. =1 elementvo Ge cal-
deo 14 es empujado constantemente, por ejemplo, por medio de
un resorte 15, para que se Geslice desde centre los extremos
solapados de la cinta, pero los extremos de la cinta son opiri-

midos contra dicho elemento de caldeo con Ffuerza suficiente
-3
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nara que el resorte sea incapaz de vencer la friccidn en-
tre loz extremos de la cinta y el elemento de caldeo mien-
tras las carae de la cinta estén frias y en una condicibdn
561ida no fundida. Con el elemento de caldw en la posicibn
representada en la figura 2, se le celienta después répi-
damente hasva uwna temperatura susitancialmente elevada, sien-
do la temperatura de aproximadamente 4009C, cuandio la cinta
ezth formada de polioropileno. Zsto hace gue las superiicies
de lag caras de la cinta en contacto con el elemento del
caldo ze LTundan o ablanden, reduciendo de uste modo la Lric-
cidn entre el clemento de caldeo y los extremos de la cinta
v permitiendo que ¢l resorte 15 retire por deslizemiento el
elensiivo de caldeo de entre los extremos solapados de la
cinta. 21 valor de la fuerza aplicada al blogue 12 es tal
gque el resorte 15 es eficaz para mover cl elemento de cal-
deo Gespuds Ge gue las superiicies de los exitremos de la
cinta se han ablandado hasia una profuncidad de colo al-
zunas centéeimas de milfmetro, estando indicadas en la
figura 2 las partes ablandadad como superficies moteadas.
4 medida que es retirado el elemento de calieo las caras
ablaniades de la cinte son oprimidas entre sf, como se
indien en la figura 3, despuls de lo cual las parics ex-
trenss quedan firmenente unidas por fusibn.

Calentando una c¢inta polimera orientada se des-
truye la orientacién molecular con la consiguienie pérdida
de vesistencia a la traccibn. s5in embargo, con el método
e solladure descrito antveriormentie, la aricntacibn mole~
cular resulba atfectada solamente en una parte auy peguella
de la secclbn transversal de la cinsa, y, por e¢stc, €3 po-
gible obtener un clerre por soldadura, Gye ez sustanclal-
mente gan fucrte como la cinwa misna. “a utlilizacién de

ol
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la friccibn de la cinta contra el elcmento de caldeo para re-
primir el movimiento del elemento de caldeo facilita un cami-
no ideal para reguler la operacidén de calentamiento, ya que
variando la ruerza del resorte 15 y la presién del blogue 12 pue
de obtenerse cualquier profundidad deseada de penetracidn del
calor en la cintaa

Dste mébtodo para regular ¢l calentamiento es AWiil
51 el elemento de caldeo es retirado transvergalvenente a
la cinta o longitudinalmente a la micma. 3in cmbargo Do Jo-
zones no del todo comprendidas, parece ser venvajoso deslizar
el elemento de caldeo dosde cnire los extremos de la cinta
en direcceibn longltudinalmente a la cinta, como se¢ indica cn
loa dibujos. be cree que, posibleuente, el Yrotamiento o
deslizamicento del elemento de caldeo longitudinalmente g lg
cinta puede dar por resultado cierita reorientacibn de las
moléculas en la direccién longltudinalmente a la cinta, ha-
biendo sido iniciaslmente destruida la orientacidén por el
calor, como se ha dicho anteriormente. En cualquier caso, pres-
cindiendo de la teoria, sc¢ ha encontrado deseable retirar
el elemento de caldeo en direccién longitudinalmente a la
cinta, constituyendo esto una de las caracteristicas de la
invencidn.

Haciendo wefercneia ashora a las fijuras 4-5, la
her—audenta comprende un alojomiento 16, gue puede eztar
formado como una pieza colada. Un perrillo agarrador 18 estd
mnontado a pivotamiento cn o sobre el alojamiento pare agarrar
una parbe de la cinta 20 contra un reborde 22 del alojamicnso.
21 extreno dc punta de la cinta se extiende hacia adelante
del agarrvacor y dezcansa sobre un reborie 24 del alojauiento,
como se representa en las i uras 5-T. La herramicnta puede

apoyarse en el artfculo que se esth atando, y la cinta 20

—-H—
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so exbicnde desde ol agarrador 18 en torno del articulo v cs

Y]
inzeriada debajo de wn perrillo retenedor 26, que esti mon-
tado a vivobamiento sobre un nervio 28 del alojamisnvo gue
se exbiende hacia adelante, y que sirve pars sujetar, a modo
de pinzs, la cinte conmira un weborde 30 del alojamiento, Des-
de el perrillo 26, la cinta se cxbiente sobre el rehorde 24 ¥
a travéis del cuerpo principal del alojamiento hasta un suminis-
tro, tal como un rollo, no representado. 1 perrillo 26 esié
dispuesto vara psriitir _we la cinta sea esitirala apriitamnente
alrededor del artliculo, pero ilupide el movimiento de retioceEo
4¢ la wmicna.

&n la parte inferior del alojamiento 16 estd monta-—
de mancra Gesllizables, dentro de taladros previsios para
gllo, un par de varillas 32 assgurado a las oualesrhay i)

“

nicnbro 34 que tiene un reborde 36 situado en el plano del

s

(@]

rebordie 3C. Un micmbro de azarve 30 de la cinta esti nontado

a pivotaniento sobre el nicmbro 34, y la cinta ¢std atada de-
halo de cste miembro agarrador, como se representa en la fi-

sura 5. Jonectado a plvotamicento a la narve inferior del mien-
bro 34 hay un extremo de una palanca operante 40, a la gque

l

astd conecetado 2 plvotamiento cn 42 un extremo de una harrs
articulada 44, cuyo exireno esivd coneetado a »ivotamiento al
nervio 28 uel alojamiento. Zn la figura 5 se¢ observa gue

12 ogellacibn de la palanca 40 hace que el miembro 34 y el
agarrador 38, llevado por ésie, se muevan a vaiven entre

las posgiciones representadas con linea llena y con llnea de
Tratos. Suando el micmbro 34 se mucve hacla aelente a la
vosicibn reprezentaca con linea de trazos, el agarrador 308
gcila en ¢l sentldo contrario a las agujas del vcloj y se
desliza sobre la einta 20, mientras la cinta estd retvenida
por el wnerrillo 26, Guando ¢l miembro 34 se nueve hacia la

posicién representada con linea llena, el agarrador 308

oprime la cinte convra el veborde 36, con lo cual la cinta.

-6
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e¢s empujada debajo del perrillo 26, estando dicho perrillo

nontado de tal manera c¢ue permita cue la cinta se deslice de-
bajo de €1 en la direccibn de mriecte de la cinta. Por eso, el
funcionamiento de la palanca 40 es eficaz para apretar la cinta
alrededor del articulo. se avreciard que las partes de la cinta
superpuestas al reborde 24 esthn en una condicibn relajada o
sin tensar.

La parte extrema de la cinta retenida por 2l agarrador
13 es obligada a gquedar completamenie plana conira el reborde
24, al ser dirigida debajo de una proteccibn conira el calor
42 asegurada en un exiremo a la parie inferior del alojamienwo
16 v que =e extiende en estilo volado hacia el lado abicrbo del
alojamiento, como se representa en la figura 8. Asl, esa parte
extrema de la cinta a relbener por el agarrador 10 puede inser-—
tarse de canto debajo de la guia 42 y del agarrador. Sobre el
reborde 24,una parte de la cinta entre el perrillo 26 y el su~
ninistro de material de atadura estéd superpucsta al extremo
que se apoya sobre el reborde 24, pero estsd retenida ligeramente
aspacisada de dicho extremo debido a la proximidad del punto
en gue estd retenida contra elieborde 30, levanténdose dicho
G1ltimo reborde por encima del reborde 24, como se representa
en las Jijuras 5-T.

Dentro de las ranuras 44 y 46 (véase la figura 8)
dispuestas en el alojamiento 16, estd montado Ge manera des-
lizable un carro 48, que es empujado eldsticamente hacia alris
por un resorte 50, uno de cuyos exlremos esth conectado al
carro, estando el otro extremo anclado al alojamiento. Ixten-
diendose en voladizo desde ¢l carro hay un elemento de caldeo
de hoja plana de superficie lisa 52. Ll elemento de caldeo 28-

44 conectado a través de un relé controlado por un par de con-

T
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tactos normalmente abiertos 54 y 56 y un conductor elécirico
58 a una fuente adecuada de electricidad, preferiblemcnte de
baja tensibn, que puede ser suministrada por wna bateria o

a través de wn bransiormador desde la salida eléctrica usual.
21 contacto 54 esthd soportado por un resorite de liminas 60
cargado para mantener normaluente abierto el cireculto del
slenento de caldeo 52 ¥y movible para aplicar el coniacto 54
al conbtacto 56 de una manera que se exvlica seguidamente.

Un alambre 62 para cortar la cinta estd conectado
al carro 48 y se extiende desde 81 paralelo a la hoja 52
v bastante préximo al borde positerior de dicha hoja. Preie-
riblenenie, el alambre 62 es relativamente ri ido y esid co-
nectado a través de un par de contactor normalmenie ablerios
64 v 66 a la misma fuente de electricidad de baja tensibn que
la hoja 52. &1 contacto 64 estd soportado nor un resorte de
lénina 63 cargado para mantener normslmente abierto el clvr-
culto del alambre 62. Un brazo operante 70 se extliende desde
elresorte de limina 68 paralelo alalambre 62 y es cogido por
ung garte de la cinta de una manera gue se explicard, para hacer
que log contactos 64 y 66 Se cierren y exciten asl el alam-
bre de corte,

Sztendiéndose a través de la parte superlor del alo-
jamiento 16 y montadomde manera giratoria en é1 hay un 4zbol
T2, a uno de cuyos extremos estd aseyuradsa una palanca operan-
te T4. Una rueda de trinquete 76 estd asegurads, dentro del
alojaniento, al &rbol T2 para givar con 81, coglendo dicha
rusde wn fiador TO nontado o plvotamiento sobre una leva &0,
que ¢std montada con holgura sobre dicho Arbol, ILe leva 80
tlene una periferia eircular provista de una pluralidad de

resorves en torno de la misna que proporcionan sccciones pla—

-8~
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nas contizuss 82 y 84, estando situwada una de las Ulbinas
junto a um braso levantado 86 del carro 48, cuando la palan~-
ca operante T4 estd en su posicidn mAs avanzada, COWO Se re-—
precenta en la figura 5. Para efectuar la soldadura de las
partes solapadas de la cinta es hecha oscilar la palanca ope-
rente T4 en el sentido de las agujas del reloj, ¥y durantz la
prinera parte de este movimiento, la seccibn plana 84 coge

el brazo 86 y hace que ¢l carro 48 se deslice hacia adelante
condire la accibn del resorte 50 para situar el elemento de
caldeo 52 entre las partes Ce la cinta superpucstas al mcborde
24, como se representa cn la figura 6.

Un clemento de presibn 88 estéd montado para movi-
miento deslizante verdical dircctamecnte por encima del re-
borde 24. Un cxtremo de vn resorte de léxina G0 so sitionde
a ‘ravés de la ranura 09 situada cn el elemento 86 y ¢l otro
cuxtremo cel resorte 90 esthd fijado sn una pared posterior o
tresera del alojamiento 16. Una leva 91 estd asegurada al 4r-
bol 72 en alineacibén con el resorte 90, y en el momento en
que el carro 48 alcanza su posicibn avanzada, determinada por
la seccibm planal4 de leva que se mucve més alld del braszo
86, la leva 91 sc aplica al resorte para mover de csic wmode
el clemecnto GC hacia abajo para hacer que las partes solapa-
das de la cinta se aplasien contra cl eleacnto de caldeo.
Como la rotacibn del Arbol 72 es continua, la periferia cir-
eular de la leva 80 sc apoya contra el brazo 86 para impelir
la redraccidn Gel carro 40 hasta que la prdéxima seccibn pla-
na subsiguiente 82 de leva se mueve a posicidn sobre cl braso
06, despubs de lo cual el resorte 50 devolverd el cario a e
pozicién natural repicsentada en la figura 5, excepto en el
caso de quc el elemento 88 esté presionando entonces hacla

abajo con fuerzas suficiente para que la friccibn entre la
J

=9--
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‘cinta ¥ la hoja sirva para impedir la retirada por deslizamien-

to Gol elzmento de caldeo 52 de entre laa parites solapadas
de la cinda.

Cuando el elemento de presibn 60 se mueve el raomal
superior de la cinta hacia abajo, la cinta se aplica al braz,
perante TC del resorte de léminas 66 para hacer que el dontac—
to 64 se aplique al contacto 66 y se clerre el circuito del
alanbre do corte 62, despubs de lo cual dicho alambre alcanua
fapidanenve una tenperatura sustancialmente elevada, que es
suliciente para fundir a través la cinda, la.cual est4 opri-
pida contra &1 en un punto muwy préximo alflemento de presibn 88,
In la Jigura 6, eotd reprcmentada la parte de cinta budcada
alrededor del artlculo que se cstd atando, sevarada de esa
narse (ue conduce a la reserva, indicéndose la Glitima parie
cin esta figura en 20'. Una vez el alambre calicnte 62 ha cortado
la cinte,desavarece la preeibn de la cinta sobre el brazo ope-
rante de contacto 70 y se abren log comtactos 64 y 66, desex-

citando (e este modo el alambre, como se representa on la figura

liontado a pivotamiento sobre un Arbol corto 92, asc-
gurado en una pared del alojanlento 16, hay un miembro $3 que
tlzne una parte de pie 94, gque, cuando el carro 48 esté en la
poziclén avanzada o de soldadura, descansa sobre un aplndice

85 dispuesto en el cxiremo del resorte 60 que lleva el contac-

to 54. Un resorte helicoidal 96, cue circunda el 4rbol corto
82, reticne normalmente el miembro 93 contra una espiga de tope

v

T, con cl pie 94 por encima de la linea de movimiento del

-

oéndice 95. Una leva 98, que ticene un lébulo 99, estéd asegu-

[0}

rada sobre el Arbol T2 en alineacién con el miembro 83 y,

aproximaiamente al +siempo que el alambre de corte 62 es exci-

-10m
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tad6 0 inmediatamente después, el 16bulo 99 entoa en contacto
con el miembro 93 y le hace oscilar hacia sbajo para obligar
a la parte de pie 94 a que se aplique al apéndice 95 y cicrre
los contactos 54 y 586, exciténdose asi el eclemento de caldeo
52, como se ha dicho anteriormente, estando esta condicibn
representada en la figura 7.

Ll elemento de caldeo 52 tiene una baja rceistencia
eléctrica, de modo gue, cuando el circuito del mismo esté co-
rrado, tomard una elevada corriente incluso de una Juente de
baja tensidn, y como resultado, el elemento de caldeo alcanza-
v muy répidemente una temperaturs sustancialmente clevada. Ls-
ta elevada temperatura ablanda o funde répidamente las arcas
superficiales de la cinta gue cstén en contacto con el elemento
de caldeo, haciendo asl estas superficles resbaladigas y redu-
clendo la friccién entre la cinta y el eleumento de caldeo. 1
valor de la presién aplicada al elemento de presibén 88 y por
el mismo es tal que ¢l resorte 50 se hace eficaz para deslizar
el eclemento de caldeo de entre los extremos de la cinta después
de gque las partes enirentadas de la cinta han sido ablandadas
hasta wma profundidad de solamente algunas centésimas de mili-
metro. Cuando el resorte 50 devuelve el carro 48 a su posicibn
natural, el apéndice operante de contacto 95 se desliza desde
debajo de la parte de pie 94 del miembro 93 y los contactos
54 y 56 se abren, desexcitando asl el elemento de caldeo. Tan~
pronto como el elemento de caldeo se retira deslizémdose de
entre los extremos de la cinta, ele elemento de presibn 38
aplasta las partes fundidas de la cinbta entre sf,con lo cual
después de aproximadamente medio segundo, los extremos se unen
por fusibn entre si con tal fuerza que resisten sustbancialmente

tanta tensibn como el cuerpo principal de la cinta. la palanca

-]l
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operante 74 es devuelba por oscilacién a la posicibn repre-
gentada en la Ligura 5 para permitir que el resorte 90 levan-
te el blogue de presibn 86 y deje libre la junta fundida. A1
dejar libres los elementios de agarre 18, 26 y 38 de la cinta,
la herramienia es hecha deslizar lateralmente desde debajo de
la cinta ahora soldada.

La presente solicitud que corresponde a la presen-—
tada en Estados Unidos de América con fecha 12 de Octubre de
1.964 bajo el e 403.216 se¢ acoge a los beneficlos del artl-

culo 51 del vizente Zstatuto sobre Propiedad Industrial,

L0z puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de la presenie solicitud de Pa-
tente de Invencidédn en Iispafia por VEINDE afios, son los siguien-
tes:

lo~ Un método para soldar entre sl en relacibn de
solapamiento de cara con cara las partes extremas opuesitas
de wnea cinta pollmera orientada, que comprende situar las
vartes extremas de la cinta en relacibn espaciada de cara
con cara, insertar un elemento de caldeo entre las partes ex=-
tremas de la cinta para ablandar las superficies dispuestas
cara con cara de las partes extremas, hacer deslizar el ele-
mento de caldeo desde entre las partes extremas de la cinva
v luego cprimir entre si las superficies ablandadas de la
cinta, caracterizado porgue el elemento de caldeo es empuja-
do constantemente para que se retire por deslizamiento de

entre las partes extremas de la cinta, las parites extremas

-10m
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de la cinta son oprimidas contra el elemento de caldeo mientras
estd caliente para hacer gue se ablanden las superficies de
la cinta en contacto con el elemento de caldeo, siendo sufi-
ciente la fuerza de presibén para producir una aplicacién de
fricecidn entre las partes exitremas de la cinta y el elemento
de caldeo, con lo cual se impide que el elcmento de caldeo
se mueva hasta el instante en que el ablandamiento de las su-
verficies reduce la friccibn entre el elemento de caldeo y
las partes extremas de la cinta.

2.~ Un método segln el punto 1, caracterizado por-
que el elemento de caldeo es insertado en un estado frio ¥y
calentado después de cue las partes oxtremas de la cinta han
sido oprimidas contra él.

3.~ Un método segln los puntos 1 6 2, caracterizado
porque el elemento de caldeo es hecho deslizar en una direc-
¢ibn longlitudinalmente a la cinta.

44~ Un dispositivo para soldar de acuerdo con el
método de cualguiera de los puntos 1-3, que comprende medios
para mover el elemento de caldeo desde una posicidn natural
a una poslcibn entre las partes extremas solapadas de la
cinta, y medios para calentar el elemento de caldeo para dar
origen a una fusibn de las superficies dispuestas cara con ca-
ra de las partes extremas, caracterizado por medlos para
aplastar las partes extremas solapadas de la cinbva contra el
elemento de caldeo, y medios que responden a la fusibn de las
superficies para hacer deslizar el elemento de caldeo desde

entre las partes extremas solapadas de la cinta.

5.~ Un dispositivo para soldar segfn el puntod y
adaptado para tensar la cinta, que comprende medios de agarre
para retencsr wna de las partes extremas de un bucle de cinta

-13-
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gue circunda un artifculo, y medios tensores para estlrar

el bucle de cinta con una parte de la cinta solapando la
parte extrema retenids, caracterizado porgue los medios

de deslizamiento ineluyen un elemento eldstico que empuja al
elemento de caldeo hacia su posicldn natural.’

Ge= Un dispositivo para soldar segln el punto 9,
caracterizado porque ol elemento de caldeo Se mueve sn una
direccibn longitudinalmente a la cinta.

7*- Un dispositivo para soldsr seglin los puntos
5 6 6, caracverizado porque log medios de ggarvve y log e
log vensores costén conetruidos y dispuestos para retlener las

sartos suiremas zolapadaz de la cinva en una condicibn rele~

8.— Un dispositivo pars soldar scglm cuzlquiera
de los pumtos 5-7, caracterizado por un Arbol manuvalmentve
basculable, unos nedios de leva sobre el &rbol para mover
el elenento de caldeo desde su posicibn natural, a una po-
sicidn entre las partes extremas solapadas de la cinta, unos
nedios an el 4rbol para accionar los medios de presibn, unos
nedios para cortar la cinta cléectricamente operados, un
interruptor normelmente ablerto para eixciter los medios de
corte, estando dispuesto dicho interruptor para que sea

cerrado por la cinta cuando los medios de presidn son ope-—

H

ados para cortar la cinta nientras las partcs solspadas de

=

a cinta estén aplastadas contra elemento de caldeo, un in-
terrupbtor normalmente ablerto para cxcitar el elemento de
caldeo, y medios en dicho &rbol para cerrar dicho interrupior
tltimanente mencionado cuando dichos medios de presibn son
accionados pare aplastar las parites extremas de la cinta
contra el elemento de caldeo,

~1hm



9.- Un método para soldar entre si‘en rclacibn de
solapamicnio de cara con cara las partes extremas opuestas de
una cinta polimera orientada.

Tal y como se ha descrito en la memoria que antecede
representada por los dibujos que se acompafian ¥y para los fi~
nes que se han especificado.

La presente memoria consta de quince hojas escritas

a miquine por una sola cara.

B 1965

/
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