
343969 INTRODUCCION

"Procadimiento para proveer una ligadura alrededor 
da un artículo".

^A¿¿¡37ü¿6.- PIHNODE CORPORATION, entidad norteamericana, residente 
en 2600 North Mastern Avenua, Chicago, Illinois,
EE.UU. de A.

Este invento se refiera a un procedimiento 
para foímar una ligadura de material de tiras termo- 
plásticas en contacto de atadura alrededor de un ártjf 
cuta o paquete a ser atado.

5. El zunchado con acero se ha utilizado desda

Mod.tO



haca mucho tiempo para las opaiáacionas da sujeción y 
embalaje de todos los tipos. Sa han empleado muchas 
disposiciones para la fijación da los extremos de las 
tiras de acero, incluyendo distintos tipos de conecto- 

5. res alrededor da las sujeciones, y distintos tipos de 
uniones sin cierre o trabazón, por entalladura. La idea 
básica ha sido siempre establecer un bucle alrededor da 
un articulo, tensar el bucle an un ajuste de sujeción 
del articulo y luego, con los extremos opuestos fijos en 

10. relación de superposición y alineación, llevar a cabo un 
cierre para trabar los extremos de las tiras entre si.

El zunchado mediante materiales plásticos, a- 
pareció en el campo da la sujeción y embalaje? en una 
fecha muy posterior y gradualmente ha ido adquiriendo 

15. más importancia. Existen muchas aplicaciones para las 
cuales el zunchado plástico es el ónico adecuado, aspa 
cialmente cuando no se precisa la resistencia dBl ace­
ro. Por ejemplo, las tiras de plástico por ser más elájs 
ticas, se tensan con mayor facilidad que las tiras de 

20. acero y resultan ideales para la sujeción de paquetes 
sometidos a expansión y a contracción, y para la suje­
ción da embalajes sometidos a condiciones de manejo que 
impongan choques apraciables que graviten sobre al bu­
cle de tira. Existen muchas aplicaciones antiguas y un 

25. nómero creciente de nuesvas aplicaciones, en las que no 
se precisa la resistencia del acero. Además, al zuncha­
do o sujeción con material plástico, se mejora continua 
mente en cuanto a resistencia. Por ejemplo, los zuncha­
dos corrientemente asequibles de plástico linealmente 

30. orientados, de nylon o de polipropileno, ofrecen una re
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sisteneia a la tensión apreciablemente superior a la su 
jeción con material plástico introducida hace algunos 
años.

Los factores que han fomentado el empleo de 
laa tiras de material plástico, son su mayor flexibili- 
dad y elasticidad, y su costa inferior. Otra ventaja 
del zunchado con material plástico ss la facilidad del 
abastecimiento de estos materiales.

En el desarrollo de la tácnica de zunchar con 
materiales plásticos, el intento en general ha sido, 
por tanto, Bl estudio y mejora dal sistema de cierre cón 
fleje de acBro y, mientras se prepara y contrae un bu­
cle, se sotienen los extremos opuestos alineados y es­
tacionarios, para llevar a cabo un cierre o fijación ab̂  
soluto para aplicar la envoltura alrededor del cierre, 
de modo análogo al utilizado en el empleo de la tira de 
acero. El agarre de una tira alrededor del cierre, de­
pende de la realización de un entrelazado mecánico de­
formado u onduJsado la tira y el cierre.

La envoltura alrededor de los cierres, no ha 
demostrado ser completamente eficaz; la debilidad del 
zunchado plástico can respecto a los límites de la ro­
tura por desgarre, limita la tácnica del ondulado y la 
interconexión normalmente empleada, con la envoltura,al. 
rededor de los cierres. 5in embargo, se han empleado mu 
chÍ8imas formas de envolturas espaciales alrededor de 
los cierres. Además, se han utilizado abrazaderas da 
distintos tipas para muchos casos de zunchado manual.

A causa de las deficiencias ceconocidas de la 
conexión de intertrabazón mecánica para el zunchado con
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plásticos, se han considerado distintas operaciones de 
unión estacionaria por fusión y derretimiento de las 
partes superpuestas de tira termoplástica. Las garras 
o mordazas calentadas de presión, podrían aplicarse a 
las secciones superpuestas de la tira para ablandar to
da la sección transversal de la misma, y dar lugar al 
derretimiento y a la fusión, pero aparecen efectos pe:r 
judiciales que cambian la naturaleza y la resistencia 
da la tira. Otras operaciones posibles da unión astacij3 
naria, incluyen el calentamiento dieléctrico a frecuen­
cia elevada, y la calefacción por vibración ultrasónica. 
Los sfectos del calentamiento producidos por estos in­
tentos, no son convenientes aunque se hace posible un 
control mós elevado.

Incluso los intentos de caldeo conjunto más 
eficientes, fracasan al localizar la entrada de calor en 
las regiones superficiales verdaderas que han de ablan­
darse o fundirse, dando lugar a ineficacias y a costes 
más elevados, y, más importante aón dando ^.origen a la 
alteración de las características del material plástico 
en la junta. Además, al coste básico de estos sistemas, 
en muchas casos, impide su empleo.

Estas desventajas de los procedimientos ante­
riores pueden superarse por el procedimiento del presen^ 
te invento, quB se caracteriza porque la unión se efec- 
tóa moviendo en vaivén una porción del zuncho respecto 
a la otra, para producir un movimiento de fricción de 
cuerpos deslizantes entre las regiones de superficie que 
hacen contacto de las porciones da zuncho que se solapan, 
hasta que ocurre una fusión en la cara intermedia, y pojr



que se compriman una contra otra las^porciones da zun­
cho que sa solapan, para mantaner las regiones superfi­
ciales fundidas en contacto y conseguir la solidifica­
ción de la intercara.

Si bien esta proposición es francamente difâ  
rente da lo indicado por toda la historia y la evolución 
del campo de zunchado, ofrece la megor solución al pro­
blema da cerrar un bucle de tira de plástico en forma 
de atadura para la trabazón de un articulo.

Aunque el intento da formar una junta por el 
efecto del caldeo de movimiento friccional deslizante, 
es una evidente separación del que sa indica por la his 
toria completa y la evolución del campo da zunchado, o- 
frece la mejor solución al problema de cerrar un bucle 
de tira plástica en forma de atadura para la trabazón 
de un artículo.

El movimiento de la tira que es necesario lle­
var a cabo en las proximidades de un bucle de tira que 
rodea un artículo, ha ocultado esta solución, pero los 
procedimientos y técnicas aquí descritas han resultado 
prácticos para proporcionar Bl movimiento friccional de 
deslizamiento conjunto y controlado entre partas de ti­
ras superpuestas y comprimidas, de extremos opuestos de 
un bucle tensado. En algunos ráspectos, las caracterís­
ticas físicas que han hecho del zunchado plástica un pro 
blema para el ciBrra en forma de una ligadura de traba­
zón del articulo, hacen tambián el zunchado plástico com 
patibla con las necesidades para la producción del mávi- 
mianto conjunto de deslizamiento, tas características 
de flexibilidad, grado de resistencia y deslizamiento
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superficial del zunchado plástico? se mencionan a ests 
respecto.

Otro retraso evidants para al dasarrollo da 
la técnica empleada por el aparato de este invento, se 
presenta por su dependencia del calor de fusién, y los 
efectos perniciosos dal calor an el zunchado plástico, 
son conocidos y de hacho se han demostrada en los pri­
meros intentos del caldeo conjunto. El problema del ca­
lor, es fácilmente controlable en la práctica del pre­
senta invento. Debe observarse quo la generación frie- 
cional del calor es una funcián de la presión, do tal 
modo que la fricción y la fusión se presentan er. regio­
nes quB necesariamente están simultáneamente sometidas 
a la presión. Cuando sa emplean amplias superficies de 
distribución de presión, la superficie de regiones fun­
didas resultantes dal movimiento de deslizamiento fric- 
cional conjunto, ss trabajan activamente y se somaten a 
esfuerzos y, al solidificarse, musstian las propiedades 
ds resistencia deseadas en el material de zunchado. La 
distribución de presión sn las superficies elevadas, ds 
termina el tamaño y la forma de la capa de presión in­
tercaras, Esta capa ds unión intercaras, adopta un ta­
maño conveniente en la práctica corriente, y la resis­
tencia óptima, puede conseguirse sin una junta de lon­
gitud excesiva, un factor da gran importancia en dela­
ción con el aparato para llevar a cabo al procedimiento 
dal invento.

AunquB la presión práctica as un factor impor. 
tanta en el desarrollo de la producción friccional del 
calor da presión, el valor instantáneo de la presión no
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es estrechamente crítico y puede en realidad variar apre, 
ciablementa durante la fase de verdadero movimiento, sin 
alterar de modo apreciable el afecto de fusión y derre­
timiento.

5. Algunas da las ventajas da la técnica de pro­
ducción de calor de fusión por movimiento de dealizamien, 
to, friccional conjunto, son que el calor se concentra 
en las superficies a unir, el material adyacente de la 
tira no se afecta porjudicialmente por el calor, la su- 

10, parficie prolongada y ancha de distribución del calor y 
la fusión superficial, se consigue fácil y exactamente, 
y la energía térmica producida en la superficie, se raja 
liza en presencia de la presión distribuida en general, 
de tal modo que la fusión pueda ser soiamenta un efecto 

15. de reblandecimiento superficial. La junta final es real 
menta enérgica en cuanto a la tensión, pero permite la 
separación fácil, cuando se desea. El invento pueda apM 
earse tambián para formar y cerrar bucles que puedan ro­
dear flojamente un artículo.

2Q, El invento puado ponerse en práctica de varias
manoras, pero describiremos a continuación, a título de 
ejemplo, un némaro de métodos de zunchado da acuerdo al 
invento, con referencia a los dibujos adjuntos, en los 
que;

2S. La figura 1 as una vista diagramática que ilus
tra un bucle da tira rodeando un objeto que ha de sar 
atado, y que está provista de extremos que se solapan 
cruzando la parte superior del objeto, y que pasan a 
travás de un mecanismo tensor y un mecanismo da unión 

30. sellante por fricción, adyacente, representados, cada



uno, en forma de diagrama da bloque!
La figura 2 eá una vista en perspectiva da una 

juntura fundida formada por movimiento deslizante da 
fricción entre los extremos del zuncho;

La figura 3 es una vista frontal de una moda­
lidad da mecanismo de unión por fricción para producir 
movimiento deslizante de fricción entre los extremas del 
zuncho, para efectuar una unión por fusión;

La figura 4 es una vista en planta de otra for. 
ma de mecanismo por fricción utilizable en la disposi­
ción de atadura superior ilustrada en la figura 1, para 
producir movimiento deslizante de fricción;

La figura 5 es una vista en elevación del me­
canismo da unión por fricción ilustrado en la figura 4;

La figura 6 es una vista en elevación de otra 
forma de mecanismo da unión por fricción ilustrado en 
una disposición de atadura inferior para proveer movi­
miento deslizante da fricción entre los extremos sola­
pantes de una tira situados por dabajo de un objeto que 
ha de ser atado;

La figura 7 es una vista en sección por la lí, 
nea 7 - 7 da la figura 6;

La figura 7a es una sección fragmentaria am­
pliada que ilustra la disposición de mandíbula y cara a- 
garradora de la figura 7;

La figura 8 ee una vista en elevación frontal 
de otra forma de mecanismo de unión por fricción utili­
zable en una disposición de atadura superior;

La figura 9 es una sección detallada a lo lar, 
go de la línea 9 - 9 de la figura 8;



La figura 10 es unárvista en elevación late­
ral segón la línea 10 - 10 de la figura 8?

La figura 11 ee una vista en elevación da un 
mecanismo da unión por fricción actuado por solenoida, 
aplicado a una disposición de atadura inferior?

La figura 12 as una vista sn planta de una he, 
rramienta combinada de tensado y unión de tiras, con 
partes da la estructura separadas y seccionadas?

La figura 13 es una vista en elevación late­
ral de la herramienta, con porciones de la estructura sja 
paradas y seccionadas, y enseñando la herramienta can 
una tira engarzada, que está dispuesta sobre un embala­
je a ser atado?

La figura 14 es una vista lateral fragmentaria 
parte en elevación y parte en sección, que ilustra la 
tira haciendo contacto con partes del tensor y del fun- 
didor-sellador, y está tomada segón la línea 14 - 14 de 
la figura 12?

La figura 15 es una sección lateral que mues­
tra la porción de tren de engranajes de la herramienta, 
segón la línea 15 - 15 de la figura 12;

La figura 16 as una sección transversal toma­
da segón la línea 16 - 16 de la figura 15?

La figura 17 es una vista de un extremo, par­
te en elevación y parte en sección, tomada segón la lí­
nea 17 - 17 de la figura 15?

La figura 18 es una vista fragmentaria muy ajn 
pliada a través del tren de engranajes, e ilustra la e_s 
tructura de freno y embrague, con el embrague en la po­
sición de separación del tren da engranajes, y sosteni-
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do por el freno}

La figura 19 es una vista fragmentaria en elj3 
vacidn de la mandíbula de presidn y el cortador;

La figura 19A es una vista fragmentaria en e- 
levacidn de otra forma de la mandíbula dB presidn y el 
cortador;

La figura 20 es una vista en detalle, muy am­
pliada, de la montura movible de la mandíbula da presidn;

La figura 21 y la figura 22 son vistas fronte 
les de las mandíbulas de presidn mdvil y fija, raspecti 
vamenta;

Las figuras 23 y 24 son vistas en perspectiva, 
superior e inferior, de una juntura terminada; y

Las figuras 25 y 26 son vistas esquemáticas 
comparativas.

Refiriéndonos ahora a los dibujos, en la figu 
ra 1 se ilustra un conjunto de zunchado, en si quo se 
muestra un bucle de tira S rodeaddo un articulo P que 
ha de atarse. Las porciones de tira U % L en los extre­
mos opuestos del bucle están en reiacidn de contacto de 
solapacidn una con otra, cruzando la parte superior dál 
objeto. La porcidn de tira solapada inferior L es el ex. 
tremo libre, y la porcidn superior de tira solapada U 
proceda de un carrete de alimentacidn (no representado). 
La tira pasa a través del mecanismo 10 para ejercer una 
fuerza de tensidn sobre si bucle, y a través dBl meca­
nismo de unidn por friccidn 11 para producir una unidn 
por fusidn entre las superficies de contacto da los ex­
tremos solapantes U y L de la tira.

Eí mecanismo tensor 10 puede se manual, semi-



automático o totalmente automático, y aunque se lo ilus 
&ra como relacionado con una región de la tira que está 
comprendida dentro del bucle, puede estar asociado a 
una regián de la tira situada fuera del bucle.

En la disposicián presente, el mecanismo ten­
sor 10 es do un tipo que mantiene estacionarios ios ex­
tremos da la tira durante la accíán del mecanismo de uni 
án por friccián 21. Una estructura típica de este tipo 
se ilustra en la Patente Norteamericana nB 2.621.893, 
concedida a Childress con fecha 16 de Diciembre de 1952.

Frecuentemente, conviene integrar los mecanis 
mos 11 y 10, pero pueden tambián estar separados y em­
plearse en relación de lado a lado.

Los extremos superpuestos de la tira U y L da 
la figura 1 se muestran en forma ampliada en la figura
2, para ilustrar la juntura terminada. El área teal da 
la juntura se indica mediante la limitación imaginaria
3, y, para extremos superpuestos de tira de polipropile, 
no de 0,38 mm de espesor, la juntura tiene una longitud 
dB 4,44 cms, donde el área fundida ocupa al total da la 
anchura de la tira. Como se ve en las figuras 6 y 7, sin 
embargo, las caras prensoras, y por tanto la juntura,
no tienen por que ser continuas a travós de la anchura 
completa de la tira, sino que pueden tener una configu­
ración acanalada, consistente en barras longitudinales 
lateralmente espaciadas.

La juntura de fusión se representa como exis­
tente entre la mayor región de área de superficie de los 
extremos de la tira que ee pusieron en contacto da supsr, 
posición como preparación para formar la juntura, Para
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la juntura ilustrada en la figura 2, se han representa­
do marcas de dientes T en la carq expuesta del extremo 
superior U. Los elementos que agarran las caras expues­
tas tienen dientes para establecer una sujección firme 

5, sobre la tira, mientras quo llevan a cabo una distribu­
ción adecuada de la presión sobra el área de juntura.
La región fundida queda localizada en el área real da 
la superficie de la intercara, a fin de evitar darías en 
las propiedades de orientación de las regiones más pro- 

10. fundas o interiores de la tira, pero esta región fundi­
da está uniformemente distribuida por toda el área de 
juntura. Pueden formarse junturas de fusión de'este ti­
po con el aparato que sa describirá, para conseguir una 
resistencia da entre 60 jt 90% de la resistencia tansil 

15. de la tira#
Be realiza la juntura da fusión forzando las 

regiones da intercara de área superficial mayor a tomar 
contacto distribuido bajo presionas substanciales, dan­
do lugar al mismo tiempo a un movimiento deslizante de 

20  ̂ fricción relativo entre las regiones ds intercara para 
desarrollar un ascenso abrupto de temperatura, que lle­
gue hasta la temperatura ds fusión en la intercara. Se 
mantiene la presión sobre la intercara durante un ínter 
valo ds enfriamiento, durante al cual ocurra la veraads 

25. ra solidificación da las superficies fundidas.
Las condiciones da presión y movimiento que 

producen un ascenso brusco de la temperatura sn las su­
perficies de intsreara de la tira sirven da ayuda para 
restringir la profundidad dal área de fusión, evitando 
así daHos a las propiedades de orientación da las regio30
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na, internas adyacente. da la tía.. Dicha, condiciono, 
d. pra.ián y .ovi.i.nto han resultado afectiva. porque 
.1 oaafioi.nt. da friooián entra la. <=.ra. dazlizantaa 
da la tira diminuya al ocurrir una fuaián aubatanoial

Bn las regiones de intercara*
3. aapocifican, para tita do polipropileno, e n

diciono. da praalán y .ouiaionto que p.r.iton ai Ü¿.arro 
lie do un afecto da fuaián d.apuáa da un total da tra­
yecto da .nviai.nta delirante do friooián da 1.a carca 
da la tira da uno. 15 orna. La. condiciona, da prasián y 
.ouiMianta puedan hao.raa continuar mía allá do o.ta te 
tal da tray.oto, lo que ra.ultará todavía an aolidifioa 
oián efectiva, sujetando la tira durante un intervalo da 
anfriaaionto da.puáa d.i final d.l aovimiontd.

Para la tira de nylan, que ee caraotariza par 
un punto da fuaián .uy bien definido, a. puedan oo.putar 
por tia.po , tarain.r un tray.oto da frio.ián d.aliran- 
t. total da unce 7,5 a 10,0 osa, y 1. aoiidifioaoián a- 
f.otiv. ocurra oientra. aa auj.ta la tira durante un in 
torvolo do .nfriaai.nto da.puáa dal fin d.l ..viniente 
En al cae. dal nylan, un trayecto da friooián d.alizan- 
t, continuad, ai. allá do 1. cantidad indicada da 7.5 a 
10,0 cae pueda dar lugar a afecto, qu. causan deficien­
cia. an la aalidifioaoián final an la juntuta, a no car 
qu. 1. juntura ..a ao.atida a t.n.ián .i.ntraa a.tá aán

Por ejanplo, . a  P " - d .  conseguir la fuaián da 
tira d. nylan, qdo aa funda a uno. 246'C, ..dienta un 
tray.oto da friooián deslizante do un tatal da 7,5 cns. 
á, praferiblaaenta, aub.tanoiaH.anta .áa, mantaniándola
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dificación en toda la intercara de la juntura, y luagoj 
cuando está aón calienta, someterla a tensión. La rasis 
tencia final de la juntura, tanto cuando aún caliente, 
o templada, como luego, cuando está tohalmante fría, es 
substancialmente mayor debida al tensado de la juntuta 
cuando estaba aún caliente, o templada. Se citan, a con­
tinuación datos numéricos que relacionan las resistenci 
as de junturas a la resistencia final de tira de nylon 
ds 0,75 ípn) por 1,27 ems.

En lo que se refiera a la temperatura, cuando 
la juntura se someta a tensión cuando está . una tempe­
ratura de 20SSC, resulta una resistencia de juntura de 
275 Kg, mientras que, si no se hubiera aplicado la ten­
sión hasta que la juntura hubiera alcanzado la tempera­
tura ambiente, hubiera resultado una resistencia de jun 
^ura de 137 Kg, Se recordará que se puedan proveer aón 
junturas de gran resistencia mediante la limitación cui 
dadosa del trayecto total de movimiento, como se indicó 
anteriormente.

En tárminos de intervalos reales de enfriamien 
to, resultan resistencias de juntura do aproximadamente"* 
275 kg cuando se aplica la tensión dentro del plazo ds 
15 segundos después de la unión, de 205 Kg cuando se a- 
plica aproximadamente 1 minuto después da la unión, y de 
aproximadamente 145 Kg cuando se aplica 2 . más minuto, 
después de efectuarse la unión.

Un efecto realmente práctico relacionado con 
al tensado de las junturas calientes entre los extremos 
de tiras de nylon es que, cuanto mayor es la tensión a-



- 15-

343969
pilcada a la juntura calienta, tanto mayor es la resis­
tencia definitiva de la juntura. Además, la resistencia 
da la juntura es mayor que la tensión, da modo que, al 
trabajar con bucles tensados, puede mejorarse mucho ia 

5. resistencia de la juntura sometiendo la juntura calien­
te a la tensión que actóa sobre el bucle. La resisten­
cia definitiva resultante de la juntura es mayorque la 
tensión real an el bucle, con lo que el bucle permanece 
rá fírme a no 3er que so encuentren, durante si manejo 

1Q. subsecuente, esfuerzos y tensiones anormales.
La transmisión ds cargas a travós de la juntiu 

ra queda significativamente mejorada, probablemente pô r 
que si estado templado o caliente de las porciones ds 
tira an el áraa de la juntura, en el momento er. que se 

15. le aplica la tensión, hacen más dóctiias astas porciones 
da tira, y les permiten sufrir deformación plástica, de 
modo que la juntura pueda estirarse sin agrietarse. Cuaji 
do la juntura se enfria definitivamente, las porciones 
de tira que forman la juntura pierden ductilidad, y la 

20. juntura asta efectivamente pretensada, Cuando se retira 
definitivamente la carga que actóa sobre la juntura, por 
ejemplo cortando el bucle de tira, la juntura toma una 
configuración ondulada que da evidencia de este efecto 
da pretensado.

25. A fin da conseguir la máxima resistencia, la
unión de fusión entre ias regiones de intsreara se ex­
tiende por toda la longitud del área de superficie de 
intercara. Si bi3n la juntura puede ser más corta don­
de se utiliza toda la anchura de la tira, la juntura de 

3C. configuración acanalada tiene la ventaja de aislar cual.
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quier área defectiva que pueda surgir. Sa consigue uni­
formidad de distribución en esta unión por fusión con­
centrando al camino da movimiento deslizante de fricción 
y hacienda que cada punto de cada superficie de interca­
ra experimente un trayecto total de movimiento compara­
ble. Una disposición preferente para conseguir la distri 
bución deseada de la región de unión emplea una oscila­
ción de pequeña amplitud a lo largo de un camino orien­
tado en la dirección longitudinal de la tira. Por ejemplo 
en la figura 2, y para una longitud de juntura de 4,44 
cms, la amplitud del movimiento deslizante, como ea re­
presenta en H! es de aproximadamente 3,5 mm. Asi, las su 
perficies iniciales de intsrcara se mantienen en regis­
tro substancial durante la acción dai movimiento da fric 
ción, y se concentra la adición tórmica sobre el área 
inicial de intBrcara, reduciendo al mínimo el tamaño de 
las áreas de borde no unidas en los extremos longitudina 
las apuestos de la juntura.

Se indican a continuación gamas típicas da ope 
ración que se han empleado con éxito con tira orientada 
de polipropileno de 0,33 mm a 1,65 mm de espesor, forman 
do junturas de 4,44 cms de longitud, para asegurar una 
resistencia de juntura da por lo menos 80% da las rasis 
tancia de la tira. Se indican tambián los valores corres
pondientes para tira de nylon.

POLIPROPILENO NYLON
longitud de la cara de agarre 4,44 cms lo mismo
gama de presión de contacto 7 a 211 kg/crn^ lo mismo
frecuencia de oscilación 700 a 6000 ci-

clos/minuto lo mismo



POLIPROPILENO NYLBN
amplitud ds oscilación
(cresta a cresta) 1*27 a 12*7 mm lo mismo
tiempo de oscilación 0,2 segundos o más lo mismo
intervalo ds enfriamiento 0,10 segundos

o más 0,10 segundos
trayecto total de fricción 25 cms ó más 7,6 a Í0 cms

En Bstas gamas de operación, los valores de 
presión no son estrechamente críticos. Una de las ne­
cesidades primarias a la presión es la necesidad de es­
tablecer un contacto de fricción efectivo entra las su-! 
parficies de la tira que hacen contacto una con* otra.En 
general, ss ha demostrado que, cuanto mayores son los 
valores de frecuencia y amplitud de oscilación, tanto me, 
ñor es el intervalo ds pulsación adición térmica. Es ve¡n 
tajDSO operar con frecuencias más elevadas, ya que se 
pueda reducir correspondientemente la amplitud de osci­
lación.

Refiriéndonos ahora a la figura 3 de los dibu 
jos, sa ilustra una forma práctica de mecanismo de unión 
por fricción que incluya una porción principal de bast^ 
dor 12 qus hace contacto con la parte superior del obja 
to P que sa ata, y que presenta una cara agarradora 12G 
dirigida hacia arriba para hacer contacto estacionario 
con el extremo inferior L de la tira. Se provea una ca­
ra agarradora móvil 13G en el extremo de un brazo pivo- 
tsnt8 vertical 13 que está montado en la parta superior 
de un eje de pivote 14, dispuesto en un marco de monta­
je transversal 15. El marco de montaje 15 tiene extremos 
opu3stos 1SE unidos a un par da barras elevadoras 16,
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verticalmente movibles a fin de ̂ t&iár las caras agarra­
doras 12G y 13G en contacto de compresión con las tiras 
a las presiones prescritas. El mecanismo elevador asoci, 
ado a las barras elevadoras 16 no se ha representado,
pero puBde ser de cualquier tipo neumático o similar ca 
paz de aplicar y mantener la presión uniforme prescrita 
entre las caras agarradoras, La cara agarradora 13G es 
arqueada, y se curva alrededor deí eje 14, que le sirve 
de centro de rotación. Similarmente, la cara agarradora 
12G fija es arqueada y se curva alrededor del eje 14, 
que ls sirve de centro.

En el mecanismo da la figura 3, la juntura de 
fusión se forma entre porciones arqueadas paralelas de 
la tira, y al trayecto oscilatorio longitudinal se efej: 
tóa a lo largo de un camino arqueada. Se imparte movi­
miento oscilatorio al brazo pivotante 13 por medio de 
un motor neumático, hidráulico o eiáctrico 17, asociado 
a una región intermedia del brazo pivotante. La región 
intermedia del brazo pivotante presenta en sus bordes 
pestañas verticales paralelas 13F para dar una sección 
acanalada, a fin de definir un canal-guia radial en la 
que sa encuentra dispuesto en forma deslizante un coji­
nete dB oilita en forma de bloquB rectangular 18. Un e)t 
tremo de muñón excéntrico de un eje de motor 17S está 
ajustado en este cojinete de bloque 18i El extremo de 
muñón del árbol del motor está separado del eje central 
del árbol uh total de 0,63 mm, a fin de impulsar el bljo 
que a lo largo de una órbita circular. El movimiento ex 
céntrico en este punto actóa sólo en forma horizontal 
sobre el brazo pivotante, pero con efecto multiplicado



an al extremo inferior del mismo. Se ampias un factor 
aproximado da 2* para producir un trayecto, de cresta 
a cresta, da 2,5 mm a la altura da la cara agarradora 
13G.

5, Cuando se ha completado la formación aa un bju
ola alrededor de un objeto que se ha da atar, y los ex­
tremas superpuestos se han encajado entra las caras aga. 
rradoras 12G y 13E, el motor se pone en funcionamiento 
por espacio de aproximadamente medio segundo, y.la cara 

10. agarradora 13G efactda un movimiento ascilante longitu­
dinal de una amplitud, de cresta a cresta, de 2,5 mm, y 
de una frecuencia de 5,000 ciclos por minuto. Esto des_a 
rrolla un total ds trayecto de fricción oscilante en 
prácticamente todos ios puntos de la superficie de la 

15. tira dentro de la región de la intercara de aproximada­
mente 25,4 cms, valor que es suficiente para elevar la 
temperatura de las caras en contacto hasta el punto de 
fusión, en el caso del polipropileno. Las superficies 
de la intsreara empezarán a unirse en esta momento, si 

2o. se corta el paso de energía al motor, y la solidificaci. 
ón comenzará comenzará realmente mientras el árbol del 
motor se va deteniendo. La presión de carga sobre las 
superficies da intarcara se mantiene durante un interva 
lo da enfriamiento, durante el cual ocurra la solidifi- 

25. cación prácticamente completa. Daspuás de terminar al in 
tarvalo de enfriamiento, un elemento cortador 19 monta­
do muy cerca y ai lado del brazo pivotanta 13 corta y sjs 
para la tira del carrete de alimentación (no representa 
do). Se lleva a cabo al corta de la tira tan carca del 

3U. área fundida de la juntura como sea práctico, a fin de



evitar la existencia de porciones alargadas expuestas de 
tira que sobresalgan de la juntura fundida. El brazo 
votante debería estar estacionario y centrado sobre la 
tira cuando se efectúa al corta, para facilitar un corte 
con poco espacio de separación.

La disposición ilustrada en la figura 3, así 
como las mismas condiciones do operación, pueden emple­
arse con tira de nylon, si la juntura se somete a ten­
sión cuando se encuentra aún en estado templado o calieji 
te.

Una disposición de herramienta combinada, en 
la que el tensado y la unión por fricción sa llevan a 
cabo en un solo dispositivo, se ilustra sn las figuras 
A y 5. La herramienta de combinación sa designa generaJL 
monte en 20 e incluye una base 21 que presenta un pió 
21f para hacar contacto con el embalaje a atar. A lo 
largo de la base se dispone una caja de engranajes 22, 
an la quo están montados un oje de pivote 23 que pasa 
a través de un soporte 24, un muelle ds torsión 231 y 
una pieza conectora exterior 25. La caja de engranajes 
también sostiene un extramo de un eje 26 de una rueda de 
alimentación, cuyo extremo opuesto esté ajustado en la 
pieza conectora exterior 25.

En el eje de ruada alimentadora estS montada 
en forma impulsada una rueda alimentadora 27, dispuesta 
sobre un yunque curvado, cóncavo, dirigido hacia arriba, 
28, montado sobre al pié 21F de la base. Los extremos L 
y U da la tira se disponen en relación de superposición 
entre la rueda alimentadora 27 y el yunque 28, y la coio 
cación de estas partes se controla durante la operación
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de la herramienta para efectuar las relaciones de pre­
sión necsaarias entre los extremos U y L da la tira.

La caja de engranajes 22 reciba un extrama de 
una caja 29, para una unidad de embrague da impacto, cu 
yo otro extremo lleva y se introduce an un motor, da ai­
re, 30, En al empleo da la herramienta, se hace funcio­
nar el motor da aire, que actda a travás del embrague 
da impacto para poner en movimiento engranajes conecta­
dos al eje da rueda alimentadora 26 hasta qua la rueda 
alimentadora 2? desarrolla una tensión predeterminada so 
bra el bucle de tira. En asta punto, el embrague da im­
pacto aplica repetidamente una carga pulsante para ha­
cer qua la ruada alimentadora 27 giro an forma incremen, 
tada sn una dirección tai quo aumente la tensión del bu 
ele. El bucle tenso, a su vez, vuelve la ruede alimenta 
dora hacia atrás cuando si embrague de impacto lo psrnd 
ta. Da asta modo se ganara un movimiento oscilante de 
alta velocidad entre los extremos U y L de la tira, mi- 
antras 3a mantienen la rueda alimentadora 27 y el yun­
que 28 a la distancia adecuada para desarrollar las re­
laciones da presión deseadas. Esta disposición simplifi 
cada da herramienta es capaz de producir junturas efecti 
vas cuando se la opera dentro de una gama controlada, co 
mo se ha especificado anteriormente en la presente des­
cripción.

Aunque el control del trayecto total es menos 
exacto con la herramienta de regulación manual de las 
figuras 4 y 3, los valores ds trayecto total no son cri 
ticos an ei caso de tira de polipropileno, siempre que 
se prevea el valor mínimo prescrito. En ei caso del ny-



Ion, la separación rápida de la herramienta, después de 
efectuada la unión, por medio de su mango separador cor) 
vencional, permita que la tensión del bucle actúe sobre 
la juntura cuando ésta aún está caliente, Bn cuyo daso 
el control de trayecto total no necesita ser exacto.

En las figuras 6, 7 y 7A se ilustra otra meca 
nismo fie unión por fricción, que emplea un movimiento 
de vaivén lineal dirigido longitudinalmente respecto a 
los extremos da la tira. Esta herramienta se describirá 
en relación con una forma de bucle de atadura.en la par 
te inferior del objeto, en la cual el extremo superior 
U da la tira es adyacente al paquete y se mantiene estt) 
cionario. El elemento agarrador superior 40 es una extan 
síón del bastidor principal, y se establece en contacto 
estacionario con el objeto o artículo A, El elemento a- 
garrador inferior 41 está montado en una guía rebajada 
42G Bn un bloque-guía 42. El elemento agarrador 41 tie­
ne pestañas 41F insertables por los extremos en el blo­
que-guía 42 para retener las partes contra cualquier mo 
vimiento de separación vertical. El bloque guía 42 dis­
puesto sobre una placa de presión 43 montada sobra una 
barra elevadora 44, que se eleva mediante cualquier dij3 
positivo adecuado capaz da establecer y mantener una pre 
eión uniforme entre los elementos agarradores. Un brazo 
impulsor de vaivén 45 está conectado en forma pivotante 
al elemento agarrador inferior 41, y se impulsa de cual, 
quier manera conveniente que permita una regulación ten! 
poral adecuada del arranque y la detención.

5e ilustra una configuración ds mandíbula aca, 
nalada, en la que cada uno de los elementos agarradores



40 y 41 presenta una cara agarradora caracterizada por 
hileras grabadas longitudinales de dientes 40T y 41T se 
paradas por canales longitudinales 40C y 41C (ver figu­
ra 7A). La juntura resultante se caracteriza por una con 

5. figuración acanalada compuesta por regiones fundidas Ion 
gitudinales colocadas una al lado de otra, separadas por 
regiones longitudinales intermedias no conectadas.

La herramienta visible en las figuras 8, 9 y 
10 se describirá Bn relación con una disposición de ata 

10; dura superior, y produce una modalidad diferente de mo­
vimiento deslizante da fricción. Incluye un. elemento a- 
garrador inferior 50, extensión del bastidor principal, 
para hacer contacto estacionario con el objeto A. Un ele 
mentó agarrador superior 51 está dispuesto en relación 

15. de articulación de bisagra floja sobre un juego de rie­
les guía opuestos 52 que dependen de la carcasa de un 
motor 53. El motor 53 tiene un árbol impulsor 54 que 
termina en un muñón axcántrico 54E da sección no circu­
lar, encajado da manera impulsora en un asiento superior 

20. provisto en el elemento agarrador superior 51. El motor 
53 está asegurado a una barra elevadora que determina la 
presión existente entre las caras agarradoras (55). El 
árbol impulsor 54 presenta un resalto 54S que se apoya 
sobre la cara superior del elemento agarrador superior 

2$. 51 para contrarrestar el empuje asociado con el ajusta
de presión de las caras agarradoras. El elemento agarra 
dor superior 51 tiene ranuras laterales 51G que reciben 
pestañas de los rieles guía 52, y se provee una libertad 
de ajusta suficiente para acomodar un trayecto de movi- 

30. miento totativo del elemento agarrador superior. De asta
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modo la modalidad de movimiento alcanza un trayecto to 
tal de movimiento prácticamente igual en todaa las fe- 
giones de la intercara, y se consigue una juntura de fu 
sión efectiva dentro de la gama de operación previamen­
te especificada.

En la figura 11 se ilustra una herramienta en 
la que solenoides da acción opuesta 60 y 61, se asocian 
a un brazo pivotante 62 montado para pivotar alrededor 
de un ejo 63. Se aplica presión al elemento agarrador 
superior 64,que se mantiene, en lo restante, estaciona­
rio, y al elemento agarrador inferior 65 es deslizable 
a lo largo de un riel 66 y tiene una barra impulsora 
transversal 6SR ajustada en una horqueta 62F en la par­
te superior del brazo pivotante. El movimiento en tra­
yecto arqueado del brazo pivotante produce un movimien­
to de vaivén lineal horizontal del elemento agarrador 
inferior en dirección longitudinal respecto a la tira.

Se ilustran cojinetes da goma 67 y 68 montados 
sobre bloques estacionarias en lados opuestos del brazo 
pivotante 62 (69 y 78), y ss proveen los solenoides 60 y
61 para ser operados en secuencia alterna e impulsar el 
brazo pivotante haciéndolo oscilar a 5,080 ciclos/minuto 
con una amplitud da oscilación, de cresta a cresta, de 
5,1 mm.

Una ventaja de la disposición de solenoides 
de la figura 11 es que se puede controlar fácilmente 
la dirección del movimiento inicial del brazo pivotante
62 mediante el circuito enargizanta de los solenoides
60 y 61. En particular, al solenoida que hace que el ele 
mentó agarrador se mueva en dirección hacia el mecanismo
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de tensado 20, que está dentro del bucle, y está asocia
do al mecanismo de unión por fricción, permite que se
subsane cualquier defecto de tensión del extremo de alî  
mentación da la tira. Esta relación es de mayor importan 
cia donde el movimiento del brazo pivotante comienza daj! 
da una posición de "máxima desviación" en vez de,desde 
la posición exactamente central ilustrada en la'figura 
11. mediante control apropiado da los circuitos se pue­
de conseguir fácilmente que el movimiento empiece desde 
una posición de máxima. Además, pueda conseguirse tam­
bién una acción da parada en seco, mediante el control
de loa circuitos de los solanoidas. Una técnica de para 
da brusca elimina ia acción de amortiguación da los sis 
temas da oscilación anterioras, y en el caso de algunos 
materiales y condiciones de fusión puede mejorar el pr¿ 
caso inicial de solidificación y la resistencia defini­
tiva da la juntura.

Las figuras 12 a 22 muestran una herramienta 
motriz combinada destinada al empleo con materiales te!? 
moplásticos orgánicos orientados como nylon, polipropi­
leno y similares. La herramienta se Alustra en su tota­
lidad en las figuras 12 y 13, y en la figura 13 se la 
representa colocada sobre un embalaje P con un bucle de 
tira S rodeándolo, que tiene porciones de tira superior 
e inferior U y L superpuestas y pasadas por la herramiejn 
ta. Lx porción terminal superior U de la tira puede prjo 
ceder de un carrete de suministro adecuado, no represen
tado.

La estructura de bastidor principal de la he­
rramienta consiste en una base 112 y una montura de mo-30.
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tor 113, La caja ds engranajes 112 y el motor 113 están 
alineados extremo a extremo como se ve en las figuras 
12, 1S y 18, y juntas alojan un tren de engranajes desig 
nado en general 114. Un motor neumático 115 da cualquier 

5. tipo convencional se introduce y lleva en la montura de 
motor 113, y está provisto de un tubo flexible de aire 
116 y una palanca externa de válvula da apertura y cie­
rre 117. El motor 115 sirve da mango conveniente para 
ajustar y situar la herramienta, y la palanca de válvu­

la. la 117 está normalmente inclinada, mediante un resorte, 
a la posicián de válvula abierta ilustrada en la figura 
12, para que sea agarrada fácilmente por el operario con

15.

la misma mano que sostiene el motor. Un manguito espacia 
dor 118 dentro de la caja de engranajes sirva de aloja­
miento-guía para el tren de engranajes 114, y se extien 
de más allá de la caja de engranajes 112 para apoyarse 
sobre la montura de motor 113, donde se mantiene fijo
mediante presián abrazadora axial entre la montura da 
motor y la caja da engfanajes, aplicada por uno á más

20. tornillos 113S. El manguito espaciador 118 soporta asi 
la carga aplicada por los tornillos, y los bordes adya­
centes enfrentados de la montura de motor 113 y la caja 
da engranajes 112 no llegan a hacer contacto uno con

25.
otro.

La base 111 tiene un piá de contacto estacio­
nario 119 (posteriormente denominada "una mandíbula es­
tacionaria") que se ajusta al embalaje P, y tiene una
pared posterior vertical 120 asegurada directamente a

30.
paredes verticales alineadas presentadas por la caja de 
engranajes y la montura de motor.



El mecanismo da construcción de bucle da la ha 
rramiBnta incluye un eje de rueda de alimentación 121 
que se prolonga lateralmente al interior da la caja Me 
engranajes 112 y está sostenido, para girar alrededor da 
un eje estacionario, por medios que incluyen un'cojinete 
122 encajado an la pared lateral da una cubierta de caja 
de engranajes 123. Sobre el eje de rueda de alimentación 
121 está montada, para girar con el mismo, una rueda de 
alimentación M. Un árbol da soporte estacionario 124 SB 
extiende desde la caja de engranajes a una alegación un 
poco mayor, y recibe un pió da contacto montado an for­
ma pivotante 125, un muelle da torsión 126, y una pieza 
de soporta exterior 127 que as estacionaria y sirve de 
montura para el extremo exterior del aje de rueda de ali 
mentación 121. El muelle da torsión 126 actóa por un ex 
tremo contra una espiga 127P en la pieza de soporte 127, 
y por el otro contra una espiga 12SP en el pió de contac 
to 125, a fin de forzar normalmente el piá de contacto 
a girar sn sentido contrario a las agujas del reloj, se 
gjn se ve en las figuras 13 y 14. Se provee un mango apâ  
radar 12B para situar el pie da contacto, mango que se 
prolonga hasta una posición an la que se lo puede apre­
tar en dirección hacia el motor 115 mediante presión a- 
plicada con el pulgar de la misma mano que agarra el mo 
tor. Este mango 128 sirve para hacer pivotar el pie ds 
contacto 125 contra la acción del muelle da torsión 126, 
y separarlo de la rueda de alimentación M para facilitar 
el ajuste inicial de la tira an la herramienta.

El pié de contacto 125 lleva un yunque curvo 
A dirigido hacia arriba^ hacia la rueda da alimentación,



para establecer ajuste estacionaria de agarre contra el 
extremo inferior L de la tira. Un resalto fresado 129S 
(figura 17) forma parte integral da la rueda de alimen­
tación W, y es de diámetro ligeramente inferior; para 

5. hacer contacto con una pestaña sobresaliente Í29L̂  pro­
vista en el yunque curvo A, a fin de establecer un espa 
ció libre mínimo entra las superficies de agarre de tira 
da la rueda de alimentación tM y el yunque curvo A.

Finalmente, el mecanismo conatrictor da bucle 
10. incluye an engranaje espiroidal 130 (figura 17) montado 

en forma giratoria dentro da un cojinete 131 que está 
dispuesto dentro de la caja de engranajes 112. El angra 
naje espiroidal 130 está ajustado al eje da rueda da 
alimentación 121 por medio de las chavetas 130K.

15. El mecanismo de formación da junturas fricción-
-fusión incluya una cubierta 132 unida a la pared poste 
rior 120 de la base para proveer una cámara de fondo a- 
biBrto que recibe una mandíbula de presión móvil 133, 
en forma da bloque, una plancha da presión 134, y mue- 

20. lies de carga 135 (ver figuras 14, 16 y 19). La plancha 
da presión 134 está sostenida en forma flotante dentro 
de la cámara de cubierta mediante muelles elevadores h¡a 
licoidales 136, y tiene paradas 134U) an su parte infe­
rior que flanquean y reciben ajustadamente el extremo 

25. superior de la mandíbula de presión móvil 133. La plan­
cha de presión 134 tiene alas laterales 134S que sobre­
salen sobre saiiantes de apoyo internos 120L y 132L pro 
vistos efn la pared vertical 120 da la base y en al in­
terior de la cubierta 132. Los muelles elevadores 136 

30. actóan varticalmants para levantar la plancha de presión
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al disminuir la fuerza de los muelles de carga 135. Si 
bien la plancha de presión haca contacto por sus extre­
mos con el interior de la caja de cubierta 132, inhibiera 
da su movimiento longitudinal o de extremo a extinto, 
se proveen espigas cilindricas transversales 137 que pa 
san ajustadamente a través de la mandíbula en forma de 
bloque 133, y flojamente a través de ranuras alargadas 
134E en las paredes 134M para llevar la mandíbula en mo 
vimiento vertical flotante en conjunto con la plancha de 
presión, permitiendo al mismo tiempo un movimiento lon­
gitudinal u horizontal relativo limitado do la mandíbula 
133. Un juago de tres rodillos 138 que pueden tener la 
forma da dovelas está situado en muescas 133N Icngitudi 
nalmente espaciadas definidas en la parte superior da 
la mandíbula móvil de presión 133, y sirven de elemen­
tos anti-fricción transmisores de presión, permitiendo 
fácilmente movimientos hacia adelante y atrás de la man 
díbula 133 respecto a la plancha da presión 134, aón 
cuando SB aplica a través da la plancha ds carga 134 una 
gran fuerza da carga vertical.

Da esta manara, en ausencia de presión de car 
ga aplicada desde los muelles 135, la mandíbula móvil 
133 y plancha de presión 134 se encuentran en la posi­
ción elevada ilustrada en las figuras 13 y 16. Los mue­
lles de carga 135 se representan aquí como una pila de 
trBS arandelas ballevills a las que se aplica presión 
a través de una espiga-guía 139 que ss apoya contra una 
sección excéntrica 140E de un árbol actuador 14D. El ár
bol 14G está acojinado sn la pared anterior de la cubiar 
ta 132, y pasa a través de la parad vertical 120 de la



base y al interior da la caja de engranajes.
Se imprima movimiento á la mandíbula de pre­

sión 133 por medio de un árbol giratorio 141 (ver figu­
ra 16) cuyo extremo anterior está acojinado en la parte 
inferior de la pared frontal de la cubierta 132 y cuyo 
extremo posterior está acojinado en un cojinats 142 aeejn 
tado en la base. El árbol giratorio 141 termina en un 
engranaje cónico 141G cuya cara está dentro de la caja 
de engranajes. El árbol giratorio 141 tiene una porción 
excéntrica 141E provista de un buje 143 que se mueve dan 
tro de una ranura alargada verticalmente 133S provista 
en la mandíbula móvil en forma de bloque, de modo que 
el movimiento excéntrico impartido al buje impulsa la m 
mandíbula 133 horizontalmente hacia adelante y hacia 
atrás en la dirección del bucle, sin causar un desliza­
miento vertical de la misma.

El tren de engranajes 114 que conecta el mo­
tor 115 para impulsar ios macanismos de constricción de 
bucle y de formación de junturas es más visible en las 
figuras 15 a 18. El motor 115 tiene un árbol que termi­
na en un piñón 115P (figura 15) que ajusta de manera im 
pulsera, centralmente, dentro de un engranaje impulsor 
principal 144. El engranaje impulsor principal 144 in­
cluye una porción de muñón de árbol 144S acojinada en un 
cojinete 145 asentado en la parad principal transversal 
113SM de la montara da motor. Un árbol giratorio ranura- 
do 146 tiene un extremo acojinado en un cojinete de agu 
ja 147 dispuesto dentro de un caequillo terminal axial 
provisto por el engranaje impulsor principal, y su otro 
extremo pasa a través de, y se acojina an, un cojinete



148 asentado dentro de una región central de la caja da 
engranajes, Este óltimo extremo del árbol giratorio 146 
termina en un piñón espiroidal 149. Una porción interme 
dia ranurada 146S del árbol tiene montado un embrague p_a 

5. ra efectuar movimientos axiales de deslizamiento dentro 
de la caja de engranajes (15C).

El embrague 15D tiene dientes de mandíbula 
1SQT que puBden cooperar con dientes de mandíbula 1441* 
provistos er¡ una cara terminal del engranaje impulsor 

10. 144* Rsí, cuando se ajusta el embrague, como se va en
las figuras 12 y 15, el motor 115 impulsa la rueda ds 
alimentación iM a través ds los elementos de engranaje s,i 
guientas, a saber, piñón 115P, engranaje impulsor prin­
cipal 144, embrague 150, árbol giratorio ranutado 146, 

15. piñón espiroidal 149 y, finalmente, engranaje de rueda 
da alimentación 130 y ejs 121. Esto aplica tensión al 
bucle de tira hasta que el motor se atasca.

La impulsión del ejB rotativo 141 sa efactóa 
desde el engranaje impulsor principal 144 a travás de 

2o. un engranaje libre de combinación 151, al engranaje có­
nico 1410. El engranaje de combinación 151 tiene una esc 
ción ds engranaje do rueda dentada ISIS que engrana con 
el engranaje impulsor principal 144, y una sección de en, 
granajs cónico 1518 que engrana con el engranaje cónico 

25. 141G. El engranaje libre 151 está acojinado sobra un aje
estacionario 152 que tisna un extremo asentado sn la ca 
ja ds engranajes 112 y el otro extremo asentado en la 
pared tranversal 113íM de la montura de motor.

Cuando sa desengancha si embrague, como se ve 
30. en la figura 18, la rueda ds alimentación M, eje de rué,
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da da alimentación 121, engranaje de rueda de alimenta­
ción 130, eje ranurado 145 y el embrague 150 están gi­
rando libremente con relación al motor, y deben mantener^ 
se firmes contra la rotación si la tensión sobre el bu- 

5, cíe de tira ha de mantenerse. Se ilustra un disco de cíe 
rre o freno 152 rodeando al eje ranurado 146 en un pun­
to adyacente a la cara terminal 150F del embrague. La ca 
ra terminal del embrague tiene una ranura cruciforme 
150C para recibir resaltos diametrales 152R provistos en 

10, el disco de freno 152. Un mualle en forma de arandela 
153 rodea el eje ranurado 146 y actóa entre un asiento 
de muelle de forma anular 118S dentro del manguito eapa 
ciador y el disco de freno 152 para ampujar normalmente 
el disco contra la cara terminal 150F del embrague. El 

15. manguito espaciador 118 tiene ranuras terminales opuestas 
11BE que recibennssalto.s. periféricos 1S2E del disco da 
freno para acomodar deslizamientos axiales limitados del 
disco, impidiendo ai mismo tiempo la rotación del mismo, 
a fin da impedir la acción del freno cuando el embrague 

20. engrana con el engranaje impulsor 144. El embrague está 
normalmente inducido a la posición de engranaje completo 
mediante un muelle helicoidal interno 154 que pasa a tra 
vós del mualle de arandela 153.

El extremo posterior del árbol actuador 140 tija 
25. ne una extensión de leva 140C (figuras 14 y 16) para pajr 

mitir que la rotación del árbol actuador mueva el smbra 
gue 150 contra la acción del muelle 154, desenganchando 
al embrague del engranaje impulsor principal 144, y en­
ganchando ios resaltos 152R en al disco da freno 152 en 

30. la ranura cruciforme 150C dal embrague. Una palanca ex-
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terna de control está asegurada de manera impulsora me­
diante espigas al árbol actuador 140 en la región del 
mismo que pasa a travás de la pared vertical 120 de la 
base# y esta palanca de control es movible desde su po- 

5, sición marcada en línea continua en las figuras 13 y 14+ 
en el sentido de las agujas de reloj, para pasar sucasi. 
sámente por las posiciones centrales indicadas en línea 
interrumpida en la figura 13, designadas 136A+-156B y 
153C. .

El movimiento pivotante inicial del mango em­
pieza a poner en juego la porción excéntrica 140E del ár 
bol actuador, pcnióndola en contacto con la guía 139 pa, 
ra cargar los muelles hsllevilie 135. La continuación 
del movimiento pouitanta acrecenta gradualmente la carga 

15. sobra los muelles 135, y la carga máxima se alcanza sólo 
en la posición límite de movimiento del eje de la palan­
ca indicada por la línea 156C. Durante la carga gradual 
de los muelles 135, la leva 140C gira hasta ponersa en 
contacto con el resalto Í50S del embrague, para deslizar 

20. si embrague a 1c largo del eje 146 ^ poner el disco de 
freno 152 y el embrague en posición de encastra positi­
vo. En el momento de alcanzar la palanca de control 156 
la posición do eje do palanca 156A, el freno está posi­
tivamente encastrado para impedir que al embrague gire 

25. hacia atrás debido a las fuerzas que provienen de la a¿ 
ción del bucle tenso sobre la rueda de alimentación. Si 
la ranura 150C y el resalto cruciforme 152R no encajan 
inicialmenia uno en otro, puede ocurrir un movimiento 
retrógiro limitado antas de la encastraclón^ Em la posi, 

30. ción da 8je de palanca 156A, los dientes 1S0T del ambra
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gue están ^asi libres de los dientes 144T del engranaje 
impulsor principal, y el movimiento ulterior a la posi­
ción de eje de palanca 156B provee libertad completa. La 
palanca de control 156 sirve así funciones múltiples, yo 
que acciona los muelles de carga 135 para implantar la 
mandíbula movible 133 en relación compresora contra las 
porciones superpuestas L y U de la tira, y aplica concjj 
rrantemente la acción del freno al mecanismo tensor y 
libera el embrague 150 para permitir que el motor impul 
sor 115 mueva en vaivén la mandíbula móvil 133, hacia 
adelante y atrás en la dirección del bucle.

El pié de contacto 119 sirve de mandíbula de 
presién estacionaria, haciendo contacto con la porción 
inferior L de las tiras superpuestas, que está bajo la 
tensión total del bucle, Aunque la sección L de la tira 
debe mantenerse estacionaria durante la vibración de la 
mandíbula, esto se puede conseguir también cuando la ca 
ra de contacto 119G presentada por la mandíbula de pre­
sión estacionaria 119 (figura 22) no presenta asperezas 
o grabado, porque la tensión del bucle reprime toda ten 
dencia de movimiento por parte de la porcién L de la ti 
ra. La porción superpuesta superior U de la tira, que 
procede del carreta da suministro, o está libre, está 
floja, y hace contacto con una cara de contacto 133G 
(figura 21) provista dn la parts inferior de la mandíbu 
la de presión móvil 133. Esta cara está provista de dien 
tes agarradores 1331, o está provista de asperezas o gra 
bado, para permitir que la mandíbula de presión establaz 
ca y mantenga una prehensión firme y estable sobre la 
porción superior U de la tira, suficiente para moverla
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hacia adelanta y atrás en la dirección longitudinal del 
bucle en presencia de presionas relativamente altas que 
actdan sobre la tira debido a la acción de loe. muelles 
de carga 13S. Los muelles de carga 135 permiten"que la 

S. herramienta acomode una gama variada de espesares de ti
ra. Segón la situación y dirección de la porción áxcántri 
ca da árbol 141E al comenzar la vibración, la 3ección 
floja en contacto con la cara prehensora 133G puede o 
nu eer sometida a tensión limitada durante el proceso 

10, da unión.
En una herramienta particular, el área de ca­

da cara agarradora es de aproximadamente 1,27 por 3,5
cms, y donde si espesor de la tira es de 0,76 mm se al-

2oanza una presión máxima de aproximadamente 80,8 kg/cm . 
15. Si la tira es de espesor menor se consiguen presionas ai 

go inferiores, pero los factores de tensión del bucle 
san correspondientemente menores. La presión de unión 
puede ser tan baja como 21 Kg/cm , si los dientas ds a- 
garre tisnen ána configuración tal que permita que la . 

20. mandíbula de presión móvil 133 mantenga un agarre esta­
ble al mover en vaiván la tira. La mandíbula móvil de 
presión vibra a 6.S00 ciclos por minuto, y al movimien 
to puede mantenerse por espacio de 3 segundos como va­
lor típico, aunque un solo sogundo as adecuado. El tra- 

2S. yecto de vibración de la mandíbula móvil de presión 133, 
de cresta a cresta, as de 1,4 mm, con lo que sa alcanza 
en el tiempo de 3 segundos, un trayecto total de movi­
miento de aproximadamente 76 centímetros.

La mandíbula móvil 133 está muy cerca de la 
30. rueda da alimentación iM, y, durante al intervalo de for
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maeión da juntura, la porción intermedia de la tira su­
perior se dobla repetidamente a una relación arqueada, 
segón se vá en la figura 14. El afecto de fatiga de ntatg 
ríales asociado con este doblado y arqueado repetido es 

S. absorbido fácilmente y sin efecto por la tira de nylon.
La tira de polipropileno provista da muescas o impresa 
es más susceptible a falla debidas a estos efectos da fa 
tiga, y una herramienta que elimine este problema pueda 
emplear una mayor separación entre la rueda de alimenta 

10. ción (!) y la mandíbula móvil para reducir al mínimo el dot 
blaje y arqueado.

La tira de nylon tiene un punto de fusión muy 
definido, y puede fundirse afectivamente por regulación 
exacta del trayecto total de fricción deslizante a un to 

15, tal de 7,5 a 10 centímetros, teniendo, lugar la solidi­
ficación mientras se mantiene estacionaria la tira duran 
te un periódo de enfriamiento subsecuente. Con el nylon, 
la continuación del trayecto de fricción deslizante más 
allá de la gama indicada de 7,5 a 10 cms puede crear s- 

20. fectos que dañen la resistencia definitiva de la juntura. 
Este tipo de problema de juntura se resuelve sometiendo 
la juntura a tensión mientras está aón caliente. La he­
rramienta ilustrad aen las figuras 12 a 20 permite la IjL 
beración rápida de la tira después de la solidificación 

25. da la juntura, de modo que la tensión del bucle puede ac 
tuar sobra la tira cuando está aón calienta. Da esta ma­
nera, el retorno de la palanca de control 156 a la posi 
ción da tensado después de detenerse el motor 115 parmi 
te que la tensión del bucle actóa sobra la juntura. La 

30. resistencia final de la juntura, tanto cuando está aón



callante o templada, como después, cuando se ha anfria- 
do totalmente, as substancialmente mayor, debido a la 
aplicación de tensión a la Juntura cuando estaba aón ca 
liante o templada.

Un efecto realmente práctico qus concierna al 
tensado de junturas calientes entre los extremos de una 
tira de nylon es qus, cuanto meyor es la tensión aplica 
da a la juntura calionte, tanto mayor es la resistencia 
final de la juntura. Además, la resistencia de-la juntu, 
ra as mayor que la tensión, de modo que, citando se tra­
baja con bucles tensados, la resistencia de la juntura 
puede aumentarse bastante sometiendo la juntura caliente 
a la tensión que actóa sobre el bucle. La resistencia dê  
finitiva resultante en la juntura es mayor que la ten­
sión real en el bucle, por lo que el bucle terminado se 
mantendrá firme, a no ser qus se encuentren esfuerzos 
anormales durante su manejo ulterior.

La transmisión da cargas a través da la juntj¿ 
ra mejora mucho, presumiblemente porque el estada callen, 
te o templado de las porciones de tira en el ároa de jun 
tura en el momento en quo se someta la juntura a tensión 
hace más dóctilas estas porciones da tira, y les permite 
sufrir deformaciones plásticas, con la que la juntura 
puede estirarse sin agrietarse. Cuando la juntura ss en 
fría y endurece definitivamente, las porciones da tira 
en la juntura pierdan ductilidad, y la juntura queda, en 
realidad, pretensada. Al quitar definitivamente la carga 
da la juntura, por ejemplo cortando el bucle, la juntura 
toma un aspecto ondulado que evidencia este efecto de 
pratensado.
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Otra característica práctica de la presente

herramienta es el Bmpleo de una hoja cortadora 157 mon­
tada atravesada en uno de les bordes terminales de la 
mandíbula móvil de presión 133, y que presenta un filo 

5. de cuchilla inferior 157E que sobresale del planb de la 
cara agarradora 133G. Esta hoja cortadora ss ilustra me 
jor sn la figura 19, y sa notará que la mandíbula esta­
cionaria de presión 119 tiene un rebajo o muesca de es­
quina 119N por debajo de la hoja cortadora, de modo que 

10, las prociones superpuestas de la tira asumen un contor­
no curvado en la región entre la hoja cortadora 157 y 
la muesca da esquina 119N, En el ceso particular ilustra 
do en la figura 19, ios espesores de tira son de 0,38 mm, 
el borde del filo 157E de la cuchilla está 0,51 mm por 

1S. debajo del plano de la cara agarradera 133G, y la línea 
del filo de la cuchilla, asumiendo qua la mandíbula mó­
vil 133 sa encuentra en su posición extrema izquierda, 
está separada 0,38 mm de la pared vertical de la muesca

20.
119N.

Cuando el mecanismo da unión está en vibra­
ción, y las tiras bajo presión, el filo 157E de la cuchi 
lia penetra parcialmente en la porción superior U da la 
tira, desarrollando así una línea de concentración de

25.

30.

presión en la intarcara, Esta línea de concentración de 
presión sa mueva an vaivén a lo largo de la tira infe­
rior, pero actda siempre sobre la misma ragión de la ti 
ra superior, de modo que se acumula calor hasta ocurrir 
una fusión superficial en la superficie de intarcara de 
la tira superior, pero no en la región de la superficie 
da intarcara de la tira inferior, sobre la que pasa al
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filo de la cuchilla. Este efecto de fusión hace que la 
hoja cortadora corta a través da la tira superior auto­
máticamente después de un periódo de vibración de uno3 
3 segundos. Esta acción ds corte y separación se facili 

5., ta si el operario mantiene tirante el extremo libre de 
la tira superior.

Otra forma da montaje dsl cortador ss ilustra 
en la figura 19R, nn la que la mandíbula inferior esta­
cionaria 119 ss más larga que la mandíbula móvil 133, y 

1Q, el cortador 157 se encuentra par encima de la extensión 
o prolongación de la mandíbula estacionaria. Para uso 
con tira da ü,38 mm da espesor, ai filo 157E dq la cuchi 
lia sobrásalo 0,31 mm del plano ds la cara decontacto 
con la tira da la mandíbula móvil 133. Una acción auto- 

15. mátlca da corta y fusión similar corta y separa la por­
ción superior Li ds la tira sin dañar la porción L de la 
misma.

Puede dsscribirss ahora al funcionamiento ds 
la herramienta durante un ciclo completo de tensado y 

20. unión. La palanca da control 156 está en la posición in 
dicada en trazo continuo, de modo qus ninguna presión 
actóa sobre las porciones de tira en el mecanismo de fojr 
mación de juntura, y la mandíbula móvil de presión 133 
astá separada y por encima da la mandíbula estacionaria 

25. de presión 119. El operario agarra el motor 115 en su
mano derecha, y haciendo presión con si pulgar sobre si 
mango 128 hace pivotar el pié 128 del tensor en al sen­
tido de las agujas dsl reloj, segón se ve en la figura 
13, para establecer un espacio entre la rueda tenscra M 

30. y el yunque A. Sa introduce an la herramienta una tira S
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que so ha dispuesto en buclo alrededor del paquete P y 
que tiene extremos superior e inferior 0 y L superpuestos 
y se suelta el mango 128 para que la porción inferior L 
de la tira quede sujeta de manera estacionaria por al 

5+ yunque A y la parte superior 0 da la tira quede ajusta­
da sn forma impulsable con la rueda M.

Mientras agarra el motor 115, el operario a- 
prieta la palanca 11? para panor en funcionamiento el 
motor e impulsar directamente a travós dol tren da en- 

10. granajes 114 para hacer girar la rueda de alimentación 
M y aplicar tensión hasta que el motor se atasque. Du­
rante el ciclo tensor, la mandíbula móvil 133 Vibra en 
vaivén, pero está separada de la tira, en su parte su¡ie 
rior, y no tiene sfscto operativo, ni impone una carga 

15  ̂ al motor. Al atascarse el motor, se detiene tambión la 
vibración de la mandíbula móvil 133. Se hace pivotar 
ahora la palanca ds control 158 hasta alcanzar la posi­
ción de eje da palanca indicada por la línea 156C. Duran 
ta este movimiento pivotanta, la mandíbula móvil 133 dejs 

23. ciende sobre la tira, y se aplica gradualmente presión 
a través de los muelles de carga 133, mientras que el 
freno 152 se encastra contra al smbragua 150 y el etnbra 
gua se separa del engranajs impulsor principal 144. El 
mecanismo constrictor de bucle no está unido al motor,

25^ pero queda fijado contra movimiento retrógrado mediante 
el disco da freno 152, encastado positivamente en el em 
brague 150. Tan pronto como el sistema motor impulsor se 
libera de la carga del bucle, el motor atascado se pone 
da nuevo en marcha y hace vibrar la mandíbula móvil 133, 
Mientras se mantenga la palanca da control en esta posi 

30. ción, la mandíbula áóvil 133 sigue vibrando, al mismo
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tiempo comprimiendo las porciones de la tira y moviendo 
la tira superior en vaivén hasta que tiene lugar la fu­
sión da la intercara en las regiones da la tira que se 
encuentran entre las caras 133G y 119G de las mandíbulas 

5. del mecanismo da unión. Cuando el cortador 157 separa aj¿ 
tomáticamente el extremo libra ds la tira superior U, se 
libara la palanca del motor 117, con lo que se íid lugar 
al enfriamiento y solidificación da la intercara.Durante 
este intervalo de enfriamiento, ninguna fuerza de tensión 

10. del bucle actóa sobre la región da intercara.Después da 
un periodo de solidificación suficiente, 1/2 segundo ó 
más, SB hace volver la palanca de control a su;posición 
inicial, marcada en trazo continuo, para soltar las par* 
tas formadas de la juntura de fricción-fusión y soltar el 

15. freno, volviendo también al embrague a su ajuste. La¡li­
beración dal freno permita que la tensión del bucle ac­
tóa contra la ruada de alimentación M, y, por tanto, que 
actúe sobra la juntura mientras ósta aún está caliente.

La juntura definitiva de tira fundida por fríe 
ción, ilustrada en las figuras 23 y 24, tiene marcas de 

20. dientes 160 en la porción superior U de la tira, debidas 
a loe dientes 133T de la cara de contacto 1330, y la regjL 
ón adyacente de la tira superior tienB marcas de dientas 
161 debidas a la rueda de alimentación, Ln realidad, las 
marcas da los dientes de la rueda de alimentación, 161, 

25. también aparecerán normalmente sobre una parta o la tota, 
lidad de la ragién Ce las marcas de dientes 160. No apa­
recen marcas de dientes de ninguna clase en la porción 
inferior L de tira.

La fusión de la intercara causada por el movi- 
30. miento deslizante da fricción da cuerpos, y la solidifica
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eión subsecuente bajo compresión estacionaria, proveen 
una capa da intsrcara con un espesor da 0,1 mm, que tie. 
na un contorno impreso determinado por las caras de pra 
hensidn da tira de las mandíbulas,

5. La cara de contacto 133G tiene una porción de
lengüetas dispuestas lado a lado 162 que provee un con­
torno que determina un perfil de borde de juntura curvo 
162P (vor figura 23) en el extremo de la mandíbula donde 
pueden presentarse efectos da tensión en ia porción supe¡ 

10, rior floja da la tira durante y despuás de la formación 
de la juntura. Correspondientemente, la cara de contacto 
119G tiene una porción de lengüetas central 163 y porcio 
nes da lengüeta laterales 164 que proveen un contorno que 
determina un perfil curvo de borda de juntura 164P (ver 

15. figura 24) en el extremo de la mandíbula donde los efec­
tos de tensión actóan continuamente sobre la porción in­
ferior tensa de la tira.

En cualquiera de los dos casos, el perfil del 
borde de la juntura es una línea limítrofe de curva lim- 

20, pia que avanza progresivamente a travás de la tira, y ex­
hibe una longitud total apraciablemente mayor que la ana 
chura da la tira. Cada una da astas Hnsas de límite re­
presenta una línea de debilidad entre una región normal 
(o n& fundida) de la tira, y una región adyacente fundi- 

25. da que se mezcla de manara integral. Esta condición de
línea de debilidad existe a causa de los efectos de tem­
peratura, presión y tensión que actóan durante la opera­
ción de formación da juntura. Se ha demostrado que los 
perfiles curvos ds borda de juntura sxhiben mayor rasij3 
tencia qus un perfil recto da borda de juntura, que está30
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expuesto a totura si se prolonga el ciclo de vibración 
da la mandíbula móvil.

En el caso de la tira superior, el problema de 
la rotura de la línea de debilidad se agrava a causa de 
las marcas de dientes de la rueda de alimentación en esa 
región, y el perfil curvo ds borde de juntura es de par­
ticular importancia donde lae marcas de los dientas da la 
ruada de alimentación se han impresa sobre la,tira al tan. 
der al bucle alrededor del artículo. La tira da polipro­
pileno, que ya se mencionó antes con relación a doblado 
y arqueado, es tambión particularmente susceptible, en 
sus espesores menores, (0,5 mm), a roturas por líneas da 
debilidad, problema que se agrava por la acción impreso­
ra da la rueda da alimentación, pero esto se resuelve me 
diente el perfil de juntura curvo que SB ha revelado.

En el caso da la tira superior U (figura 23), . 
la tira normal tiene una porción de lengüeta central bul­
bosa 165 y porciones de lengüeta laterales 166 menos pro­
nunciadas, unidas o confundidas integralmente a la re­
gión fundida de la tira. La misma configuración podría 
emplearse para la tira inferior, a no ser porque podría 
dificultar la acción de corta automático de tira que ee 
desea. De acuerdo a esto, la tira inferior L tiene por­
ciones de lengüeta estrechas 167 suavemente bulbosas que 
se unen o confunden integralmente a la región fundida de 
la tira. Las procionBS 167 no presentan regiones de pre­
sión a la línsa del filo de la cuchilla 157E, por lo que 
no permiten el calentamiento por fricción y la fusión 
completamente a lo larga de la región superior de la ti'? 
ra. Las porciones 167, sin embargo, son estrechas para



- 44 -

reducir ai mínimo las ragionss interrumpidas, y permiten 
que las mismas se separan fácilmente al fundir y cortar 
la hoja da la cuchilla al resto de la tira superior.

La herramienta puede invertirse, cambiando el 
5, sentido de giro da la rueda de alimentación, da modo que 

la mandíbula mávil 133 actóe sobre una porción de tira 
que se encuentra s&metida a la tensión del bucle.

Sa notará que, en la herramienta ilustrada en 
la3 figuras 12 a 24 de asta Memoria, el mecanismo cons 

1G, trictor de bucle emplea un yunque estacionario A para su 
jetar una porción de introducción del bucle de tira, y 
la rueda de alimentación U) que sirve para retirar la pojr 
ción dBl extremo de suministro de la tira es operable en 
conjunción directa con el yunque estacionario. Este con- 

15, capto se ilustra, muy generalizado, en la vista esquemá­
tica de la figura 25.

Se contemplan tambián construcciones alternas, 
que emplean configuraciones diferentes para el mecanismo 
conatrictor de bucle. Una de estas alternativas se ilus- 

20. tra esquemáticamente en la figura 26, en la que el meca­
nismo constrictor de bucle está distribuido de modo que 
flanquea las mandíbulas de presión 119, 133. En particu^ 
lar, al mecanismo constrictor da bucle incluya un par da 
prehensores G para sujetar una porción de la tira en el 

25. extremo de introducción del bucle, y una rueda de alimen 
tación M que coopera con una rueda de giro libre US u 
otro elemento de respaldo equivalente, para ajustar y 
retirar una porción de tira adyacente al extremo de su­
ministro del bucle. Em esta forma, el mecanismo constrijc 

30. tor de buelB toma contacto con dicho bucle en regiones
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

separadas. Esta construcción alternativa sa ha ilustrado 
sólo en sus generalidades, pero se puedB materializar en 
una herramienta combinada montando en vez del yunque A 
una rueda da giro libre, y montando una cuña agarradora 
oscilante en una prolongación da la base.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza dsl in­

vento asi como la manera de realizarlo en la practica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles de modificaciones dB. detalle 
en cuanto no altaren su principio fundamental. También 
se hqca constar que el invento corresponde a tjná solici­
tud de Patenta, acogiéndose por tanto a los beneficios 
que concedan los Convenios Internacionales en"vigor, 
siendo lo que constituye la esencia del referido inven­
to y por lo que se solicita Patente de Introducción por 
10 años en España sobre "Procedimiento para proveer una 
ligadura alrededor da un artículo"% caracterizándose por 
lo siguiente:

IB.- Procedimiento para proveer una ligadura 
alrededor de un articulo, que comprenden dar a una pie­
za de material tarmoplástico la forma de un bucle que 
rodea al articulo, da manera que al bucle estó provisto 
de porciones de tira superpuestas, y unir las porciones 
superpuestas da tira, caracterizada porque la unión se 
lleva a cabo moviendo en vaivón una porción da tira res 
pacto a la otra porción de tira para producir movimiento 
de fricción deslizante entra las regiones de superficie 
de las porciones de tira superpuestas que hacen contacto 
una con otra, hasta que tiena lugar la fusión de la in-
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tarcara, y comprimiendo las porciones superpuestas de ti, 
ra una contra otra sujetar las regiones de superficie 
fundidas en contacto, a fin de conseguir la solidifica­
ción de la intarcara. „ ,

23.- Procedimiento segón la reivindicación la, 
caractorizado porque el movimiento de fricción deslizan­
te se produce manteniendo estacionaria una porción de la 
tira y moviendo en vaiván la otra porción de tira en la 
dirección longitudinal del bucle.

13, 3S.* Procedimiento sagón la reivindicación 13
o 23, caracterizado porque el movimiento da yaivón sa 
efactóa a una velocidad de ciclaje de varios-miles de 
ciclos por minuto, y a una amplitud que es pequeña con 
respecto a las dimensiones de las regiones de superficie 
da intercara en el plano do intarcara.

43,- Procedimiento segón la reivindicación 13, 
28 ó 33, caractorizado porque se lleva a cabo el movimien 
to de fricción deslizante por espacio da un periodo de 
tiempo suficientemente largo para conseguir un trayecto 

20. acumulativo relativo da, por lo menos, 6 centímetros.
S8,- Procedimiento segón cualquiera de las rai 

vindicaciones anteriores, caracterizado porque al bucle 
se tensa alrededor del articulo, y la tensión se mantija 
ne mientra se lleva a cabo el movimiento de fricción des, 

25^ lizante, caracterizado porque las regiones de superficie 
fundidas se mantiene prácticamente libras de la tensión 
del bucle hasta que se ha conseguido la solidificación 
de la intercara,

63.- Procedimiento segón la reivindicación 58, 
caracterizado porque so aplica tensión a la juntura,

30. mientras la juntura está aón caliente.
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5.

10.

15.

20.
23.

30.

343969
7t.- Procadimiento sagdn cualquiera de ^as r _  

vindicaciones 1^ a 4*, en los que al bucle se tensa a 
q.d.r d.i ertiaula, aaraat.rir.da parqa. 1. -P -
..da .1 duela a. ..atiene an laa parclanaa aupar,u.ata. 
d. la tira durante .1 anviai.nta da uaiudn ralatida d.

a,.- Praíadi,Manta e.gún cualquier, d. La. tal

uindiaaaiane. precedente., en al qea ^  °°"° " * *
.urr.ntaaante aun le. ""H" ^  P°"i°"e. eeperP".^-
d. 1, tira, aereaterirada parque dicha aart. .. Hete * 
a.h. iapriaienda un fila pártante, ea aantida ,.n.r. ^  
t. tranauaraal, re.p.ata a ua. da laa pa,diana, da tira, 
par. qu. pan.tr. ,ar.ila..nt. an dicha paraiín d. tira y 
presante an. Une. de aanaeatraaidn d. pr.aiín aieultúna, 
.anta raspéate ,i anuí,lenta de friceiín d.eliranta. a 
fia d. secular calar en 1. la tira que han.
sentante ean el file captante, pera ceneeguir .1 .arte , 
y aepar.ciún final de la paraiün da tira.

Se.- Pracedinienta según cualquiera de les re 
uindi.aai.ne. pr.eadentee. a.r.at.rir.da parque lae pár­
ele... euperpue.ta. de 1. tire e. canprinan 
aujetar y aant.net lae reglen., de auperfiai. fundida, .n 
.antaata an un área qu. ti.n. un .'trena au.u...nt. car., 
da. d. langitad eutetcal.lc.nte aayar que la anchura .

. - ptn de definir una línea da limita da la judicha áraa, a rin ^  *y
tura correspondiantamsnt\ cua-wcíâ

M... PrecA)iaAnt.y Jara aiAueer un. ligadura

.iradader de un artiaaU t #  ̂
t. daacrita en 1. pre ^

„ da 47 hojas escritas a maquEsta ÍHamor3. s ^ w ^ \ a s  *n ^

na por una sola casa. / jy/x A 
Madrid,
51GN0DE CORPORAMOA^--^ ^
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