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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion tiene por objeto un procedimien-~
4o y un dispositivo pars soldar sacos de materis plastice
con fuelles en une direccidn perpendiculer & los fuelles.
Le materie pléstica puede ser polietileno de alta presion
0 cualquier otro meteriel cuya soldadura se realice por a-

portacidn térmica con syuda de slectrodos cslefactores. = =

El dispositivo segin la invencidn he sido realizado pa ;',
re permitir més particulaermente la soldadura de los sacos

con fuelles de meteria pléstica de gran eSpPESOT: = = = = =

Eg conocido que se pueden confeccionar sacos de mate-
ris pléstics, principelmente de polietileno de alta presidnm,
soldendo el extremo de un trozo de tubo que se ha obtenido
o bien por extrusidn directa de un tubo flexible, o bien &

pertir de una pelicula que se ha plegado y soldado longitu=

GANALNENtE. = = = = = = = = = .- —— - m - m———

Une primers ceracteristica de esta confeccidn es que
se realiza en las condiciones sctuales en unes méquines equi
padas con un blogue de soldadurs unico que resliza la soldas-

dura de UNS S0lE VOZe = = = = = = = = o - o e o

Otra caracteristica de esta gonfeccidn es que es preci
so sportar en la zona de la soldadurs una cantidad de cealor

my determinada, suficientemente grande pare reblandecer e
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inclugo fundir le materis, pero no demesiado elevada parsa

eviter las deformaciones por corrimiento del material que

ge volveria demesisodo flULd0. = = = = = = = = = =~ = = = =

En este tipo de confeccidn, le zona de regulacidn del
calentamiento de los electrodos de soldadura es relativamen
to muy estrecha. Si esta regulacion es simple en el caso de
un tubo sin fuelles, resulta diffcil eﬁ el caso de un tubo
con fuelles en el que el espesor a lo large de los dos bor-

des laterales es doble gue el espesor en el centro del saco.-

El dispositivo descrito o continuacidn es especialmen~
te Util en la confeccidn de sacos con paredes gruesas desti
nados a contener une carga importante, por ejemplo 50 Kg.:

es necesario en este caso una soldedura muy 501ido. = — = -

Haste el presente, era diffcil obtener una soldadura
convenlente de los sacos con fuelles gi el espesor de las
peredes de meterie pléstica era demasiado grande, es decir
ers igual o superior a 100 micrones sproximedamente pars las
materies plasticas en general y més particulermente 150 mi-
crones, aproximadsmente, para el polietileno de alta pre-
sicn. Siendo 1s eportacidn de dalor igual en toda la anchuw
re del saco, tanto en la parte central del saco, que no tie-
ne mas que dos peredes, como en los fuelles gque comprenden
cuatro paredes, esta sportecion igual de celor ers insufi-
ciente paras obtener la soldadura de los fuelles, siendo dems
siado importante para obtener una soldadura satisfactoria de

la parte central del S8C0s — = = = = = = = = = @ = = = = = -

Bl procedimiento y el dispositivo segun le invencidn,
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permiten proveer tento sn la zona central como en la de los
fuelles la cantided de calor Optima que confiere a las so0l—

daduras une resistencia mexime en todas las pertes 46l S8C0.~

Este resultado se obtiene reslizendo la sportecidn de
calor en dos tiempos, un primer tiempo durante el cual se
precaliente el tubo con fuelles, principalmente en la regién
de los fuelles, y un segundo tiempo duranite el cual se coe |
lienta bajo presién ¥ suelda el tubo con fuelles en toda su
longitud, estendo regulade esté segunde aportacidn de calor
pare soldar convenientemente le regidn central del saco y

terminendo la soldadura de la region de los fuslles. = = = =

Se obtiene asi una soldadura perfects & la vez de los

fuelles y de le partse central del S8c0: = =~ = =« = = = = = =

Un dispositivo preferido para reaslizar esta soldadura
comprende dos pares de mendibulas de precalentamiento de los -
fuelles, cuye temperature es reguleble y cuya longitud es
iguel & la enchura de los fuelles del tubo de plastico que
sirve para le fabricacidn del saco, y un par de maend{bules
calefactoras, cuye tempersturs es regulsble y cuya longitud

o8 lgusl a ls anchura del Tub0s = = = = = e = = = =« = = = -

No obstante, los dos peres de mend{bules de precalente~ ~
miento de log fuelles pueden ser reemplezados por otros me-
dios de precalentamiento, por ejemplo por un insuflado de
sire caliente en los fuelles o por unes placas calefactoras
mantenides en loa fuelles en contacho con la materis plésti- -
ca, exteriormente al tubo, ¥ celentedss & une ‘temperatura

reguleble, ya ses eldctricamente en forms continua o por un



fluido calefactor, o bien por impulsos eléctricos en 1os mo

Si se opers en continuo sobre un tubo que se hace cir-
cular entre las mend{bulas, los dos tipos de mandibules es-
De tén dispuestos perpendiculermente sl trayecto del tubo, pe=
ralelemente el uno gl otro y a une distancia, el uno del o=
tro, igusl a ls ldngitud de un saco 0 a un numero enterc de
veces la longitud deseada para los sacos, estando separados
los dos peares de mend{bules utilizaedos para el precalenta~
10.  miento de la regidn de los fuelles, el uno del otro, de me~-

nera que estén sltuados enfrente de los fuelles del tubo. -

Bl corte en sacos del tubo se efectua ventajosemente
por medio de una herramienta de corte goportada por el per
de mand{bulas que reslize le soldadura. La soldadure y el

154 corte son as{ simultdneos. Cuando el par de mend{bules no
forme més que une sole linea de soldadura, el corte simul-
téneo a lo largo de esta 1l{nea produce sacos terminados, e-
biertos por un extremo. El par de mendibules puede estar con
cebido de manera que efectie dos lineas de soldadure proxi-

20. mas y que corte, al mismo tiempo, el tubo entre estas dos
1{neas, lo que produce sacos terminados, soldados a lo lar-

g0 de sus dog lados perpendiculares a los fuelleS. - = =~ « «

El dispositivo descrito permite obtener unas goldadu~
ras cuya resistencis mecénica, medida en pequefies probetas
25. cortedas perpendicularmente a la soldadura, es superior al

75% de le resistencia del tubo a todo lo lergo de la solde~

Un modo particular de realizacidn del procedimiento y
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del dispositivo segun la invencion se describe a continua-
cidn, a t{tulo de ejemplo meramente ilustrativo y no limi-

tativo, con referencia al plano anexo en.el QUE: = = = = =

Ie figure 1 es uns viste esquemétics en plante del dis

Ia figure 2 es une vista esquemética por el frente. -

La figura 3 es une vista en corte segin le lines III~

IIT do la Figure 1s = = = = = = = = = = - =

El tubo se desplaze en el sentido de la flecha f, una
aportacién de calor es zplicade sobre los fuelles 1 del tu~
bo por medioc de dos pares de mandibules calefactorass 3. Es-
ta aportacidn puede ser regulada hasta obtensr, en el momen
0 de cierre de las mandibulas 3, una soldadure completa de
los fuelles, pero, en general, una aportacidn de calor més

pequeiia o8 suficlentae. = = « = = = v e v 0 0 v m " - - w -

Le zona que es calentada de esta manera fiene por di-
mensiones; en el gentido transversal del tubo, la anchura
del fuelle, y, en el sentido longitudinal del tubo, una on=
chura que puede alcanzer 4cm. aproximadamente. Lias mend{bu=

las 3 tienen dimensiones en congecUentifle = =~ m = = = = =

Bl calentamiento de las mend{bulas 3 puede realizarse
por une circulseidn de fliido caliente o ser un calentamien- .
to eléetrico continuo o por impulsos. Lios medios empleados

gon, an si, conocidos y no estan represSentadogs. = = « w — -

Un buen resulitado puede obtenerse gi la zone calenta=-

da alcanza una bemperatura un poco inferior al punto de fu=
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sion del material trabajado, por ejemplo 902C g 15090 8pr0~

ximadamente para el polietileno de alta preslon. .....

Como se ve en la figura 3, la zona asi{ precalentada en
5 es trensporiada en un segundo tiempo en 6, siendo el tiem=
po de transporte muy pequefio (inferior e 5 segundos) pera
que la parte calentada guarde una temperatura conveniente.
Le distencle entre los puntos 5 y 6 es igual a la longitud

de los sacos realizados o a un miltiplo de este longitud. -

En 6 se realiza une soldadura por medio de un per de
mandibuias calefactoras 4 en tode la anchura del saco, es
decir ‘en la regidn central 2 al mismo tiempo que en la re-
gldén de los fuelles. Fste par de mandibulas tiene un perfil
tal que puede realizar dos lineas de soldadura préximes, si
ge callenta en toda su superficie de trabajo, o una sola li
nea de soldadura, si no se calienta més que la mitad de su
soldadura de su superficie de trabajo, ¥y lleva en su plano
medio una herramienta de corte %, que secciong el tubo al
mismo tiempo que se efectua la soldadura. Segin que la 1{-
nee de soldadura sea unica o doble, se obtienen sacos abier—
tos por un extremo o cerrados por sus dos extremos perpendi-
culaeres a los fuelles. Lag mandibulas 4 estan calentadas por
cualesquiera medios convenientes no representados. La tempe-
ratura de soldadura se ajusta para obtener la soldadura con=-
veniente de la parie centrel 2 del saco; la aportacién suple
mentaria de calor, precedentemente aplicada en la regiin de

los fuelles 1, permite obtener la soldadura perfecta de e

'bOS.-m——...--.--—-..-.-.-—-—..-n-......‘.--——-

Modificaciones de detalle pueden ser aportadas al dla-—
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positivo, concernientes por ejemplo a la forma de las man-
df{bules calefactoras empleadas, sin que se salga por ello

del marco de la invencion. = = = m = = = = = = = m = = = =

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para BEspafia, sus te—

rritorios y plazas de soberanfs, las siguientes: « - = = -

REIVINDICACIONSES

1.= Procedimiento pera solder sacos de materia plésti-
ca, particularmente sacos con fuelles, sn una direccidn pexr
pendiculer a éstos, estando fabricados estos sacos a partir
de un tubo con fuelles, caracterizado porque se realiza la
aportacion de celor en dos tiempos, un primer tiempo duran-
te el cual se precalienta sl tubo principalmente en la re-
gion de los fuelles y un segundo tiempo durante el cusl se
calienta bajo presidn y se suelde el tubo con Ffuelles en to- -
da su anchura, estando regulade esta segunde aportacidn de
calor pera soldar convenientemente la region central del sa~

co acabando la soldadura de la region de los fuelles, = = =

2.~ Perfeccionamientos en los dispositivos pere solder -
sacos de materia pléstiea, particularmente sacos con fue- -
lles, en una dirsccion perpendicular = éstos, estando fabril
cados estos sacos a partir de tubo con fuelles, caracterizs ..
dog porgque el dispositivo comprende dos pares de mand{bulas

de precalentamiento de los fuelles, cuya temperatura es re-

-
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gulable y cuya longitud es igual a la anchura de los fuelles
del tubo, y un par de maniibules calefactoras, cuya tempers-

tura es regulable y cuya longitud es igual a la anchura del

FADOe = = = == - = = = - e m e m e m .. m———-—-

3.= Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 2, ca~
racterizados porque cuando el dispositivo esta previsto pa=
ra operar en continuo sobre un tubo que e hace circular en
tre las mend{bulas, los dos tipos de mandi{bulas estan dis-
puestos perpendicularmente al trayecto del tubo, paralela-
mente el uno al otro y a una distancia el uno del otro igual
& la longltud de un saco o a un numero entero de veces la
longitud deseada pars los sacos, porque los dos pares de man
dibulas utilizados para el precalentamiento de 1la regidn de
los fuelles estan separados el uno del otro de manera que
estén situados enfrente de los fuelles del tubo y porque el
par de mand{bulas que realiza la soldedura lleva una herra-
mients de corte y estd concebldo de modo que corte 'al mismo
tiempo el tubo a lo largo de la soldadura para separar del

mismo un saco terminado, sbierto por un extremo. « = = = -

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 3, ce~-
racterizados porque el par de mendibulas que realiza la sol-
dadura y que lleva une herramienta de corte esta concebido
de modo que efectie simulténeamente dos lineas de soldadura
préximes y corte al mismo tiempo el tubo entre estas dos 1{-
neas, para separar del tubo un saco terminado, soldado a lo

largo de sus dos lados perpendiculares a 1los fuslleS. = « -

5. "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA SOLDAR SACOS DB MA
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Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
gente memoris que consta de diez hojas, foliades y mecano-
grefiadas por una sola de sus ceras, y de una limina de di~-

bujos que la ilustra.

Barcelona, 25 Nov. 1966
P.A. M. CURELL SUNOL
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