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PERFECCIONAMIENTOS EN HERRAMIENTAS MANUALES PARA EMPALMAR

FLEJES TERMOPLASTICOS ALREDEDOR DE UN ARTICULO.

FMC CORPORATION, entidad norteamericana, residente en

633 Third Avenue, New York, New York 10017, EE. UU. de 2.

Lo presente invencién se refiere a una he-
rramnienta menual perfeccionada para soldar por friccién
los extremos de ejes termoplésticos alrededor de un artfcu
lo. Esta invencién representa un perf;ccionamiento Sobre

la patente USA Vilcins 3.442.733 del 16 de Mayo de 1,969,
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La patente de Vilecing describe uns herramienta soldadora de -
flejes movide por motor neumitico, que se caracteriza porque {
el fleje se guls entre ung rueda de tensibén y una placa detqg!
8ién cerrada por resorte, cuya placa 98 sbre mediante une pa.--l
lanca de liberacién manual. Una vez que sme ha enfilado o gui__a_.l
do el fleje, la place de tensién agarra el fleje contra la ru?
ds de tengién y se pone en marcha el motor neumftico para mo~
ver la rueds de tensién y tirar del fleje apretédndolo alrsde~
dor de un artfculo. Despuds de esta operacidén se detiene el :
motor. Entonces se acciona a mano una palanca de soldar para
llevar una garra soldadors oscilatoria hacia una garre fija y,
ademfs se suelta ﬁn embragus entre el motor y la rusda de ten-
sién y se acciona un freno aplicindolo a la rueda de tensién
para permitir que el motor, que se habia detenido anteriormen-
te, comience a girar de nuevo. Esta-operacién inicis una osci-
lecién de la garra soldadore y, edemds, el accionamiento de lag
palancs de moldar firmemente prengssa la garras soldadora contre
la garre fija de forms que al continuar funcionando el motor

y el producirse la oscilacibén del garra se forma un empslme de
soldadura termopléstica entre los extremos del fleje.

Aunque la herramienta manusl mencionada funcio-|
ne satisfactoriamente con ciertos tipos de material de fleje
como son el nilén (por ejemplo), la herramientP no es acepta-
ble comercislmente para empalmar otros flsjes ds pléstico como
los fabricados de poliprofileno. Un porcentaje insceptablemen-
te elevado de empalmes ds poliprofileno formados con la herra-
mienta mencionada de la patente de Vilcins experimentan lo que

se conoce como “roturs por arrugas" que ss produce entre la

rueds de tensidn y ls place, ¥ la garra de tensidn y lg garra

soldadora oscilante cerradas. Se cree que la roturs por arru-
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“Jesm Vermoplésticos, abasteciendose la energia por un motor

Placa de tensién y o) conjunto de rueds, cuyo conjunto ss cie-
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gas se debe & que la rueda de tensién y la pleca de tensién cog
peran agarrando el fleje en un lugar préximo & las garras sol-
dadoras, por lo que el movimiento alternativo longitudinal de
la garra soldadors produce una rfpide flexién de una longitud
de fleje confinado relativamente corta. Se observard también
que el modo de funcionamiento de la herramienta de Vilcins, -
que produce roturas por arruges aisla también los extremos del
fleje que se fusionan por friccién de la tensién en el fleje
elrededor del articulo.y, por lo tanto, no se obtiene un empal
me soldado por tensidn.

La patente USA des Brenneisen 3.586.599, del 26
de Junio de 1,971, ilustras una herramienta manusl para soldar
por friccifén flejes, que se caracterizs porque las garras sol-
dedores se hacen oecilar por medio de un motor y ls rueda de
tensién se hace girar a mano mediante un mecanismo de trinque
te que esjerce uns fuerze de Sujecibén contra el fleje durante
la operacién de soldadura.

La patents USA de Stensalter 3.442.735, del 6
de Mayo de 1.969, describe 1la liberacién o suelta del conjun-
to de tensidn durante la operacién de soldsdura. No obstante,
la operacién de soldadura se realizs inducisndo une carrera
unidireccional r4pida en el extremo agarrado del fleje con re
lacidén a un par de garras soldadores no oscilantes cerradas.

La herramienta manuel del presente invente, al
igual que la de 1a patante de Vilcine mencionsda 3.442.733,

o8 une herramients de accionamiento manual para empalmar fle-~

neunftico. Los elementos de enflejamiento Superpusstos 8e ali-

mentan inicialments entre las garras soldadoras y enire la
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rre aormalmente para agarrar el flejs, pero que se puede adheﬁ
rir » mano medimnte una palance de liberacién. El motor neumé~
tico estd siempre conectado al mecanismo para hacer oscilar

ung de las garras soldadoras y se conscta a la transmisién de

la rueds de tensién del flsje a través del embrague. Como en
la patente de Vilcins, una palance de soldar tiene la doble -
funcién de cerrar primero las garras soldadoras y desacoplar
después el embrague entre sl motor y la rueda de tensidn, que
frena también dicha rueda de tensién.

Bl modo bisico de funcionamiento consisten en
oprimir con 1a mano la palanca de liberacién y hacer retroce-
der de ests modo la placa de tensién cerrada por resorte de la
rueda. L& palanca de soldar se habr§ empujado a mano, por lo
cual se abren las garra;'soldadoras y. se embrage la rueda de
tensidn al motor neumftico. Despubs de haberse enfiledo los ex
tremos del fleje entre las garras soldadoras y el mecanismo de
tengidn, se pone en marcha el motor neumitico. Cuando se pone
en marcha el motor neumftico, la rueda de tensién se pone en
funcionamiento pars tensar el fleje alrededor del articulo.
Cuando se tensa el fleje se destiene el motor neumftico. Cuando
esto ocurre, se tira de la palanca de soldar hacia atrés, se
cierra las garras soldadoras y se desacopla el embrague de la
rueds de tensién, despuds de lo cual el motor neumético puede
continuar girando y haciendo oscilar una de las garras solda-
dorgs para formar la solda@ura'en los extremoz del fleje. Se-
gfin se he mencionsdo anteriormente, la oscitacién de la garra
soldadora flexa uns corta longitud doble de fleje enire las
garras soldadoras y sl mecanismo de tengién con lo que se pro-

duce el fallo por arrugas. Segfin el presente invento, se monta

ung leve de liberacién en la palanca de soldar en tal posicién
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que, después de haberse tensado el fleje y haberse llevado ha=-
cia atrés la palanca de soldar, para cerrar inicialments las
garras soldadoras y desacoplar el embrague para que pusds CO=-
menzar la soldadura, la leva de liberacién se adapta'autom&tiQ§
mente & la palanca de libesracién qus controls la palanca de
tensién. Esta accibén hace retroceder la placa de tensién de su
posicibén accionada por resorte contrs la rueds de tensién, asi
cuando la palanca de soldar sueslts el smbrague y permite que
gire el motor neumftico previamente detenido y haga oszseilar la,
garre soldadora, el flejs no quedard agarrado por sl mecanis-
mo de tensién. Como resultado de esta accidn de palanca de li-
beracién del presente invento, no queda una longitud corta de
fleje atrapada adyscente a la garra soldadora oscilante y, por
lo tanto, no se produce roturs por arrugas del flejs por fle-
xién del mismo. Esta accidn tiene lugar sin necesidad de que sl
operario tqnga que poner un cuidado especial. En otras pala~
bras, despuéds que el fleje se ha slimentado en el interior de
la méquina y se ha tensado por la accibén del motor neumético,
el operario simplemente tira hacia atris de la palanca de sol-
dar y se produce la soldadura de le forma demcrita anteriormen
te y sin fallo del fleje por rotura por arrugas debido e fla-
xién de sus partes atrapadas. L& rotura por arrugase ha demoa-
trado presentar un problema particularmenie grave con el enfle
jamiento empleando polipropileno, pero los principios y venta-
jas del presente invento son aplicables a cualquier enfleja-
miento termoplédstico que se:pueda soldar.
La figura 1 es una vista de costado del aparatoe

con partes cortadas, qus ilustira el funcionamiento durante el

ciclo.de tensibn del fleje.

Ls figurs 2 es una vista tomada & lo largo de la
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1ines de corte 2~2 de la figure 1.

La figurs 3 es una vista tomsda & lo largo de lg
1inea de corte 3-3 de la figura 5.

La figura 4 es una vista en perspectiva despie-
zede del conjunto de placa de presibén y garra soldadora.

La figura 5 es una vista frontal en alzade de 1ﬁ
herramienta con partes cortadas.

La figura 6 es una vista en perspectiva, a mayonr
escala, que ilustra la leva de liberacién de la palanca de sol-
dar ¥y la palanca de liberacién.

La figurs 7 es une viasta en perspectiva despie-
zadn del mecanismo de embrague y accionamiento para le garra
soldedora y la rueda de tensién.

Le figurs 8 es una vista fragmentada en perspeco
tive que ilustra el eje pivote para la palanca de soldar y la
leva de desplazamiento del embrague en la misma.

La figura 9 es una vista, semejante a la figura
1, que representa la primera etapa de la operacidn de la pelan-
ca de soldar.

La figuras 10 es una vista en seccién, 2 mayor
¢scala, que ilustrs el estado correspondients del embrague.

Las figuras 11 y 12 corresponden s las figuras
9 y 10, y representan una segunda stapa del funcionamiento de
la palanca de soldar.,

Las figuras 13 y 14 ilustran la etaps final de
le operacidn o funcionsmisento de la palanca de soldar c¢on la
herramienta realizando la soldadura.

La figurs 15 ofrece una comparacién de los dis-

positivos anteriores s este invento donde se produce rotura pon

arrugas en las condiciones representadas en la figura 13 del
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presente invento.

Los elementos bésicos de una herramienta manual
que incorpors los principios del presente invenio se mencionag-
rén brevemente tomando como referencia las figuras 1-6. La he-
rramienta, indicada de un modo general por el nitmero 10, tiene
un bastidor prineipel y caja 0 carcasa combinados 12 y, salien
do de la parte trasera de la carcasa, s8e encuenira un motor
neumftico 14 consctado, seghn indica el ndimero 15, a una fuen-
te de aire comprimido y controlado por una vdlvula manual 16,
segfin se obmervari en ls figurs l. La herramienta se gogtiene
con ung mano por medio del motor y, segln se observaré, con la|
otra mano Be hacciona les pelancas manuales.

Para tensar el fleaje de pléstico § alrededor de
un artfculo P se habilita una rueda de tensién motorizeda 18,
seghn principios conocidos, cuya rueda coopera con uns placa |
de tensién opuesta o yunque 20. La placa o yunque 20 ea empu-
jads por muelle contras la rueda de tensién 18 y la placa rotQ%
cede a mano mediante una palanca de liberaecién manual 22 para
introducir las partes superpusstas del fleje entre las ruedas
y el yunque. Inmediptamente por detrds del conjunto de rueda
de tensidn y placa de tensidn se encusnire una garra soldsdo-
ra fija 24, y en un lado opuesto una garre Soldadora oscilan-
te 26, cuya barrs oscilante éstf dentada para agerrar y hacer
deslizer las dos partes superpuestas entre sl pere formar un
enpalme de fusidn por friccién. La garra soldadora 26 se pone
en contacto de compresién con las partes superpuestas del fle-
je mediante hacionsmiento manusl de uha palenca de soldar 28.
Hasta este punto, la herramienta no difiere de la herramienta

de la patents mencionada de Vileins, pero segfin el presente

invento y segfin se describird con detalle, una leva de livera~
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empplme e iniciar la oscilacién de 1a garra soldedora 26, la

.alrededor del articuloc y después detiene el motor, indicando

-8~

¢ién 30 se sujeta a la palanca de soldar 28 de modo que, cuan-

do se hace retrocedsr las palanca de soldar para comprimir el

palanca de liberacibn 22 se lleva-.automfticamente hacia atrés

pare hacer retroceder la placa de tensién 20 separéndola de l%
rueda de tensién 18, con lo cual se liberan laz partes del f;é
je en el mecanismo de tensién., Antes de describir los princi-g
pios de funcéionsmiento del presents invento de un modo més es-
pecifico, y el interés de una descripcién més completa, 86 ex
plica & continuacibén los diversos detalles de la construccién
de lo herramientsa tomando como referencis los &ibujos adjuntos
Después que las partes superpuestas del fleje
se han colocado entre la rusds de iensién 18 ¥y 1a placa de ten
sién 20, ss hace funcionar a mano la vélvula 16 del motor neu-
nftico 14, empleando ls mano con la que se sostiene el motor
neumftico, para hacer que gire la rueda de tensién. El motor
pone en funcionamiento la rueds de tensién de manera.que pri-

mero tira hecia arriba de las partes del flaje pars tensarlas

que s6.ha alcanzado la tensibn. Seglin se obssrvard, se incor-

pora un conjuntec de embrague y freno en el mecanismo entre sl

motor y la rueda ds tensién, para desconsctar la rueds del mo-
tor detenido y para frenar la rueda y mantener el fleje en ten
8i6n antes de cerrarse las;garras soldadoras.

Refiriéndonos o las figuras 3 y 7, el eje 32
del motor B4 (figura 3) estf extriado y enchavetado por sus
extrias a un engrenaje conductor principal 34 montado en coji~
netes 35 en la carcesa 12. Un em%rague, indicado de uh mode

general por el nimero 36 y un freno indicado de un modo geners

L

con el nlGmero 38, se encuentran en el trén de la transmisién a
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le rueda de tensién 18,

-G

El embrague 36 comprends un elemento conductos
dentado 90 solidario del engranaje del motor 34 y un elemento
conducido dentade opuesto 42 con extrfas internas, segfln indi-
ca la referencia 42a (figura 7) y enchavetado de un modo des-
lizante, segfn indica el nfimero 43, al eje conductor 44 de la
rueds de tensibén., Bl eje conductor 44 se monta en Su extremo
delantero y en cojinetes 46 (figura 3) en la carcasa 12 y su
extremo interior se monta en cojinetes de agujes 47 en un &ni-
me. formada en el engranaje conductor principal 34. El extremo
delantero del eje conductor 44 ée forma con un tornillo sin
fin helicoidal o pifién 47 que engrane con un engranaje 48 for-
mado en el eje 50 pars la rueds de tensién 18 (figura 7). Se-
ghn se observarid en la figura 5, el extremo exterior del sje
de la rueda de tensién 50 ve montado en la carcass 12 por nme-
dio de cojinetes 52, y el engranaje 48, que se enchaveta al
eje 50, va montedo en la carcasa mediante cojinetes 54. E1l ex-
tremo exterior del sje 50 recibe apoyo adicional de un elemen-
1o de cojinets exterior 56 (figuras 1 ¥y 5) que cuelga del eje
58 y se sujets al migmo, formando también dicho eje un sje pi=
vots para la palanca de liberscidén de la placa de tensién 22
mencionads anteriormente. .

El embrggue 36 forme una transmisién entre el
motor 14 y la rueds de ténsién 18, cuys transmisién continfia
hasts que el motor me destiene, segfin se ha mencionado anterion
mente. Por lo medios que se describen con detalle actualmente,
el embrague 36 se suelts entonces por gccionamiento de la pa-

lenca de soldar 28 y el freno 38 entra en accidén, funcionando

para evitar la rotacién retrégads de la rueda de tensién antej

de iniciarse la operacién de fusidén.
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Segln se observard en lss figuras 3 y 7, el em-

brague 36 se empuja eldsticamente hacia suiposicidn embragada

por medio de un muelle espiral 60 sostenido por el cojinete 46
en un extiremo y sSe prensa conirs el elemento de embrague des-
plazable 42 en el otro extremo. Bl conjunto del freno 38 com-
prende un disco de frenos 62 que tiene dientes periféricos 63
(figura 7) enchavetados en canales 64 (figura 3) formados en
la carcase 12, por 1o que 8l disco del freno 62 se puede des-
lizar pero sin girar. El disco de freno 62 tisne garras 66 en

caradas hacia atrés (figura 7) que pueden enganchar en muescas

68 formades en la care del olemento del embrague deslizante o

conducido 42, El dimco del freno 62 estf sostenido sldsticamen
tevpor ung arandels de resorte del tipo Belleville 70 y una a-
randelas de goportes 72 que se apoya contre el anillo gufs exte-)
rior del cojinete 46 de montaje del eje (figure 3). Cuando el

elemento del embrague 42 se muevs haclia delante contra la fuer

za del muelle espiral 60 (por accidén de la palanca de soldar
28, segtin se observari) las garras 66 en el elsmento de freno
pueden penetrar en las muescas 68 en el elemento de embrague
42 y como al elemento del freno 62 estf enchavetado a la carcak
ss segln indica el ndmero 63, este acoplamiento evita la rota-
cibén del elemento del embrague conducido 42, Como el elemento
del embrague conducido 42 estéd enchavetmdo en 42a 43 al eje 44
que mueve a la rueda de tensién, esta combinacién de soltar el
enbragus y echar 8l freno, sujeta la rueda de tensién contrs
lg rotacién de las fuerzas del fleje que se ha tensado alrede-
dor del artfculo P.

A continuacién se describe la forma en que fun-

la palance de soldar 28 (figuras 1 y B8).
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El montaje de le placa de tensidn 20 en la pa~
lanca de liberacién 22 y la acciédn pivotante de este conjuntoe

con la caréasa por medio de un aje 58 ya sBe hsg descrito ente-!

riorments. De un modo més especifico, la palanca de liberacidn
22 comprende un asidero incurvedo 80 que se sujeta a un cubo
82 (figura 5) y Be monta pivotslmente en el eje 58 mencionado.,
Saliendo del cubo 82 hacia sbajo se encuenira un brazo 84 que
1leve monteda la placa de tensién 20. Segln se observarf en lg
figura 1, la placa 20 tiene una gerra curvade 21 que coopers
con la rueds de tensién 18 para agarrar el fleje S durante la
tensién.

La place de tensién 20 8e ve smpujada eldstica-
mente hacia la ruede de tensién 18 por un muelle 86 anclado
por un extremo a una columns 88 en el elemento de Bustentacidn
56 del eje fijo (figuras 1 y 5) y por el otro extremo me anclsg
e una columna 90 (figura 1) sujeta al asidero 80 de la palan-
ce de liberacién 22. De este modo, al soltarse la palancas de
liberacibn 22 de su posicidén normal, se desplaza la place de
tengién 20 de la rueda de tensién 18 para guiar o enfilar sol-
dadoras 24, 26 cuando estas Se han cerrado sobre el fleje por
accionemiento de la palanca de soldar 28.

La palanca de soldar 28 tiene su extremo inte-
rior 91 sujeto al eje 92 de dicha palanca (figura 2) cuyo eje
aparece en la vists en perspectiva de la .figura 8. El eje de
la palanca 92 realiza tres funciones, o sea libera el embrague
36, echa el freno 38 y lleva la garra soldadora superior 26
contras el fleje sostenido por la garra soldadora inferior 24.

Bl funcionamiento del embrague y el freno, que

tiene lugar despuds que las-garras soldadoras Se han cerrado

de una forms virtual pero no completemsnte, Se realiza por un
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morroe a modo de leve 94 en el eje de la pmlanca soldadora 92
figuras 2 ¥ 8, que se pone en contacto con una cara trasera del
elemento de embrague conducido 42 y ejerce una accién de leva
en el mismo hacia delante en direccidn a la posicién de desacg
pPlemiento del embrague (vease la figura 10 por ejemplo)., El eje
de la palanca de soldar 92, cuyo voltaje se puesde observar con
mayor detalle en la figure 2, comprende tambidn una parte ex-
céntrica 96 (figura 8) que fuerza la garra superior 26 contra
el fleje S y la garrs inferior 24. Esta accién de cierre de la.
excéntrica 96 del ejs de ln palanca de soldar se transmite me-
diante un tapén 98 (figure 2) que =& pone en contacto con un
conjunto de tres arendelas Belleville 100 asentadas en un ele=
mento aeopado 102. El elemento acopado 102 estd provisto de ung
cavidad inferior 104 (figurs 4) que aloja deslizantemente el
extremo superior de la garra soldadoras 26, y se montan rodillos
106 en ranuras 108 en el borde supsrior de la garra soldadora
para formar un montaje antifriccién de la garra soldadora en el
elemento acopado 102 que facilita la oscilacién de la garra =
soldedora durante la operacidén de soldadura se ensambla de una
forms desmontable al slemento acopado 102 mediante pasadorss
110 (figuras 2 y 4) en la garra soldadora que atraviesa ranure
latersles 114 &n la cavidad 104 de dicho elemento acopsado. Uno]
nuelles 116 se colocan entre el elemento acopado 102 y la car-
casas 12 (figura 25 paras levantar y hacer retroceder normalments
le garrs soldadora 26 de su acoplamiento con los flejes. Los
pasedores 107 en la carcasa ayudan a guiar la garra 26. De esta
modo, el retroceso por accién manual de la pmlanca de soldar
28 hace deslizar en primer lugar el elemento del embrague con-

dueido 42 separandolo del elsmento del embrague conductor 40,

echa el freno y, finsglmente, debido a la accién de la excéntrics
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96 del eje de la palanca de soldar 92, lleva la garra de sol-

dar superior 26 hacia la gerra de soldar inferior para agarran
el fleje.

Segfin se ha mencionado anteriorments, después
que el motor automftico ha inducido tensién en el fleje movien
do la rueda de tensién 18 hasta que se detiene, el embragus 36
que mueve la rusda de tensién se suelta por accionamiento de
la palanca de soldar 18 y la garre soldadora superior 26 se
cierra contirs el fleje. Al soliarse el embrague, ¢l motor neu-
mftico 14 reanuda su funcionamiento y hace oscilar la garra
poldadore 26 por el mecanismo mejor detallado en las figuras
1 y 7. El engransje principal 34 enchaveiado al eje del motor
neumdtico engrana con un pifién 120 en un eje corto 122 monta-
do en la carcass 12 seglin se ilustira en le figura 3. Formando
parte integra del eje del pifién 122 se encueniras un engraneje
cénico 124 que engrana con el engranaje cénico 126 (figura 7)
en un eje tranmversal 128. El eje transversal se monta en un
cojinete principal 130 en 1la carcasa, segin se iluatra en la
figura 2 y el extremo exterior del eje transveraﬁl 128 se BOB<
tiene mediante cojinetes d; agujas 132 en la carcasa seglin se
ilugtra también en la figura 2. El eoje transversal 128 se fa-
brica con una excéntrica 134 (figuras 1, 2 y 7) que se ajusta
en ung ranurs salargada 136 formede en la garra soldadora 26.
Asf, la rotacién del eje transversal 128 = través del engranag
je del motor 34, el pifién 120 y los engranajes cénicos 124,
126, hace girar la excéntrica 134 y la garra soldadors 26 con
un movimiento de vaivén. LB garra soldadora 26 esté provista
de uns, ouchilla 140 (figura 1) que corta la parte superior U

del fleje sin cortar la parte inferior y, por leo tanto, Sepa=

ra el articulo de la fuents de suminisiro de fleje cuando la
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| garra soldsdora se cierra completemente por funcionamiento de
1% palancs de s0ldar 28,

Esta explicacién completm uns deseripcidén det

)

I

|- A —

llada de las piezas mecénicas bésicas de una herramients sold

dora que incorpora los principios del invento presente.

—d

Le levs de liberacidén 30, segfin el presente in-
vento, sirve para hacer funclonar la palanca de liberacidn de
le placs de tensién 22 y evitaer la rotura por arrugas durante
la soldadura.

La leva de liberacién 30 se sujeta cerca del ex|
tremo de la palanca de soldar 28 por acoplamiento con la palan
ca de liberacién 22 segfin se deséribirf a continuacién. Seghn
88 observard con mayor detalle en la figura 6, la palanca de
liberacibén 30 tiene una parte de cuerpo 140 qUe estd muescads
en 142 para recibir el fuste 144 de la palanca de soldar 28.
EL cuerpo de la leva 140 lleva montada a rosca en el misme una
placa de recubrimiento 146 que cierrs la muesca de montaje 142
en el cuerpo. Unos tornillos 148 sujetan ls placa des recubri-
miento al cuerpo de la leva 140. Segfin el presente invento, la
leva de liberacién 30 Se pueds sujetar de una forma ajustable
a lo largo del fuste deé la palanca de soldar 144 y fijarss en
su posicidn elegide por medio de tornilles de fijacidn 150 ilug
trados en las figuras 1 ¥y 9. E1 cuerpo 140 de la palanca de 1i
beracibén estf achsflanado en 152 (figura 6) para hacer un aco-
plamiento de 4{rea m&xima con el fuste 80 de la palanca de li-
beracibn 25 durante el funcionamiento de la herramienta.

4 continuacién se describe el funcionamiento de
le herramients perfeccionada del presente invento tomando como

referencia las figuras 1 y 9-14.

En lg figura 1 mientras que con unga mano (las
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mnanos no estén representadas) se sostiens el moter 14, la pa-
lanca de liberacién 22 se habré oprimido a mano y se habré su-

jetado con la misma meno para recibir las partes de flesje supe]

s

puestas deslizédndose en lp herramients con ls otre mano, des-
pues de lo cuUal se suelta la palanca de liberacién segin ase i-
lustre en la figura. Las partes superpuestas del fleje S que-

den agarradass shors con.sl conjunto de tensién. El motor neumg

tico se pondré en funcionamiento para tensar el fleje S alrede
dor del artfculo P, fon lsa palance de soldar en su posicibn dex
lantera o de liberacién ilustrada, el elemento del embrague
conducido 42 se scoplard con el slemento del embrague conduc-
tor 40 (figura 3), por lo que, cuando se pone en marcha el mo-
tor 14 por medio de la vdlvula de regulacién 16 la rueda de -
téngién 18 serd impulsada a través del iren de transmisibn des
crito snteriormente con detalle. La . rotacidén de lp rueds de
tensibén 18 continfia hasta que se ha tensado plenamente el fle-
je alrededor del artfculo, despuds de lo cuagl se detiene el mo
tor neumftico 14,

Con la palanca de soldar 28 en la posicién de
liveracién de le figura 1, los muelles 116 habrén hecho retro-
ceder la garra soldadora 26 del fleje, segfn permite la posi-
cibn de 1la exc&ntpica 96 ilustrada en la figure 1.

Cuando la tensién ha llegado a su fin, segdn in
dice la detencién del motor, el operario inicia entonces un ci
clo de soldadura por accionamiento de la palanca de soldar 28.
Esta operacidn se realizas tirando hacia atrds de una forma con
tfnua simplemente de la palanca de soldar a partir de la posi-
cién ilustreda en la figura 1 hasta la posicién més retrasada

de la misma pero este movimiento de la palanca de soldar se ha

dividido en etapas para explicar las acciones que tienen lugar
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durante el ciclo. ;
En las figuras 9 y 10, y en el curso del retrg
casSc en uns sola cafrera de 1la palanca de soldar 28, esta ha
alcanzado una posicién indicada por la referencias A. La excén
trica 96 en el eje de la palanca de soldar 92 hs forzado la %
garra soldedora superior 26 hacig absjo en direcciédn sl acoplé
miento ds presién inicial con el bucle superior U del fleje S,
que el es bucle o vuelita de fleje alimentads. Segflin Se ha men-
cionasdo anteriorments, la rueda de tensidn 18 se habrd deteni-
do tensando el fleje alrededor del artfculo P. Segdn se obser-
varf en la figura 10, el morro de levae 94 (vemse tambisn 1a
figurs 8) en el eje de la palanca de soldar 92 se habri acopls
do y desplezado el elemento de embrague conducido 42 a una po=

sicién donde loe dientas del embragus de acoplamiento mfituo en

los elementos del embrague 40 y 42 estén casi desembragados pe

detenido estard a punto de soltarse de nuevo pars comenzar la

oscilacién de la garra soldadora 26. Ademds, y segfn Se ha in-
dicedo en la figura 10, el morro de lava 94 en el ejs de la pa
lance de moldar ha llevado el elemento del embrague conductor
42 contre el disco del freno 62, por lo que las garras 66 del
disco de freno me acoplan a la cars del elemsnto de embrague

42, pero en el lugar ilustrado, estas garras pueden haber pene
trado o no en lss muescas 68 (figurs 7) en el elemento de en-~
brague 42. Como el motor ge sncusntirs todavia detsnido en la

posicién de las figuras 9 y 10 (pero a punto de soltarse), el
eje de excéntrica 92, que emtd constantemente consctado con el
motor 14 y previsto para la oscilacién de la garrae soldadors

26, 8se encontrarf tembidn detenido y, por lo tanto, la gerra

26 no osecilarg.
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En las figuras 11 y 12, el movimiento continug
hacia atrfs de la palanca de soldar 28 ha continuado hasts qu
le palanca ha alcenzado la posicién B. En este caso, la excén
trica 96 en el eje de la palanca de soldar ha llevado la garr
soldadurs 26 de una forma virtualmente compleia en contacto ds
firme presién con el fleje S sostenido por la garrs Soldadors
fija 24. Le cuchille 140 puede comenzar a cortar la vuelts o
bucle alimentado U superior.

S;Eﬁn se observarf en la figure 12, el morro
de leva 94 en el eje de la palsnca de soldar 92 habri despla«
zado afin més el elemento de embrague 42 del elemento de embra-
gue conductor 40, después de lo cual ls conexibn de induccidn
de movimiento a la rueda de tensién previamente detenida 18 se
interrumpe y 6l motor 14 y su engranaje 34 de accionamiento co)
menzarén a girar. De este modo se inicis la oscilacién de 1ls
garra soladora 26. As! mismo, laé orejetas 66 en la plece del
frenc 62 estarin totalmente acopladas en las muescas 68 del
elemento del embrague 42, que fija el elemento de embrague 42
¥, por lo tanto, el eje de la rueda de tensién 44 a la carcassg
12 por medio de los dientes 63 en la placa del freno 62 y las
muescas 64 en lsa cercasa, Este frenado de la ruede 18 (que
realmente tuvo lugar antes de las condiciones indicadas en )ga
figura 11), evita que se suelte el fleje antes de que comiencJ
el ciclo de moldadura.

Kdemfs, en las figuras 11 y 12, y segfin 6l pre-
sente invento, la leva de liberscidén 30, montade en lsa palancg
de soldar 28, se ha llevado contrs la pelance de liberacién
22,y, por lo tanto, estd a punto de iniciar el desacoplamiento

de 1a placa de tensidn 20 de la vuelta o bucle en la rueda de

tengién précticamente en el mismo momento de iniciarse el cicle
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de soldadura, para evitar el fallo por arrugas.

En las figuras 13 y 14, la palance de soldar

28 se ha desplazado adicionalmente hacia atrds hasta la posi=-

cién Oy con lo cual aumentaré la fuerzs que la garrs soldadora

26 ejerce contra el fleje. Asf mismo, segﬁn se observard en la

figura 14, el morro del eje de la palanc; de soldar 94 habré

prensado adicionalments el disco del freno 62 hacia delante
contra la fuerza de la arsndels de Belleville 70. No :obstante,
el freno se habrf schado previsments segln se ha degorito con
relaeién a las figures 11 y 12,

La accién de importancias que tiene lugar en lal
posicién C de la palanca de soldar, iluwtrada en las figuras
13 y 14, es que la leva de 1iberﬁci6n 30 se ha puesto:en cone
tacto con la palanca ds libermcién 22, y la ha deaplazado des=-
de su posicién anterior X, donde la placa de tensién 20 toda;ia
agarraba al fleje, hasta uns posicién Y, donde la placa de tqg;
8ién 21 salva el fleje y se induce una tensién plena en los by
cles o vueltas del fleje entre la garras soldadoras 24, 26, La
ogcilacibn de le garra soldadora 26, continfe para realizar la
operacién de soldadura.

La cuchilla 140 corts completamente 1lg vuelts
superior U.

En este caso no existe una longitud corta de
fleje entrampada o confinade que flexe durante la soldadura,
comparado con lg herrgmienta de la tecnclogla anterior, ilus-
trada en la figura 15, De este modo, no aparece la caracteris-
tica de rotura porarrugss como en el funcionamientio de la he-
rranienta de la tecnologla anterior, sunque la herramienta del

presente invento (figura 13) tienda & oscilar como un conjunto

durante el ciclo de soldadura. Esta oscilacién de la herramien
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ta de masa pesada, aguantada por 8l operario, no molesta el mom 4

A

vimiento alternative de 1ls garra soldadors 26 con relacién al
fleje 8, y simplemente produce ls soldadura mientras que el em
palme estd bajo tensién,

Basados en la experienciam, cuando ha finalizado
la soldadura se detiene el motor neumftico, la palanca de sol-
dar 28 se empuje hacia delante para abrir las garras soldado-
res, ¥ le palanca de liberacibn 22 se oprimg de nuevo para a-
brir el conjunto de tensién. La herramients se puede sacar a-
hora por dealizamionto entre el fleje S umido & el articulo P,

De hecho, la palanca de aoidar 28 normalmente
se llevard ligeramente m4s allf de la posicién ilustrada en =~
lgs figuras 13 y 14, pero este no ejerce précticaﬁente efecto
alguno en el aparato. Se observarf que el retroceso de la pa-
lancea de soldar 28 se realiza en un movimiento continuo simple
y 8i la leva de liberacién 20 estf debidamente ajustada, el
operario no tiene que poner cuidado alguno en la sincroniza-~
cién autombtica del funcionamiento de la palanca de liberacién
22 para soltar el fleje en el mecanismo de tensién en el ing-
tante apropiado del ciclo y con 1lps finglidades descritas.

La experiencia con flejes de polipropileno ha
demostrado que el ciclo de soldadura puede durar unos 8" gin
roturs por arrugas, aun cuandl 2" gean adecuados para formar
un buen empalme. Con la herramients de la tecnologla anterior
ilustradsa en la figura 15, se puede producir roturs por arru-
gas al cabo de 3, o aun 2 megundos, de tiempo de soldadura.isf)
ol presente invento, que permite un eiclo de soléadura de 2 ¢
8 segundos (o superior) .evitae la necesidad de que el opsrario

tengan que tomar decisiones instanténeas y deterner répidamen-

te el ciclo de soldadura %an pronto como hen transcurrido el
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tiempo minimo de soldedura. Por lo tanto, la herrsmienta del |
presente invento estf sujeta a menos errores en spreciacién
del operario que la herramienta de la tecnologlfa anterior. '
Aunque en la prasente memoria se ha descrito ‘

e ilustrado el modo mejor concebido para llevar a cabo el pre%
sente invento, es evidente que se pueden efsctuar modificacio~
nes y varisciones sin desviarse de lo que se considera objeto
de invencién,.

NOTA o=

Descrita suficientemente 1z naturaleza del in-
vento, asl como la manera de reaiizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormentes indicadas,
son susceptibles de modificaciones de detslle en cusnto no al-
teren su principio fundamental; también se hace constar que el
invento corresponde & una solicitud de patente presentsda en
Norteamérica, Ser. No. 274.776, de.facha de 24 de julio de
1.972, acogiéndose por lo tanto, a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constity
ye la esencia del referido invento, y por lo que ss solicita
Patente de Invencidn 20 afios en Bspafia, sSobre: "PERFECCIONA-
MIENTOS EN HERRAMIENTAS MANUALES PAR4A EMPALMAR FLEJES TERMO-
PLASTICOS ALREDEDOR DE UN ARTICULO"; carasctsrizéndose por lo
siguiente:

18.~ Perfeccionamientos en hsrramientas manuna-
les para empalmar flejes termoplésticos alrededor de un articu
lo, del tipo que comprende un conjunto tensor del fleje, cuyo

conjunto presents unas rueda de tensién del fleje accionada re-

doras del fleje, normglmente abiertas, de movimiento oscilante

relativo, un motor, medios de accionamiento conectados al motor



1o

15

20

25

417218

~2I~

para hacer girar la rueda de tensidn y para iﬁ&ﬁc%ﬁ?movimiento
alternativo en una de las garras, un embrague pars desconectar
1a transmisién del motor de la rueda de tensibén mientiras que
permanece conectado a la garra, una palanca de liberacidénm co-
nectads para soltar dicho conjunto de tensién del fleje, y una
pelanca de soldar conectsde pars cerrar en primer lugar las
garras soldadoras del fleje y para desembragar después el mo-
tor de la rueda de tensién del fleje de forms que el mobtor ha-
€a oscilar relativamente las garras soldadoras del fleje para
reslizar la soldadura; caracterizados porque ss dispone en la
herramientms medios contra la formacién de arrugas conectados
& la palanca de soldar paras soltar el conjunto de tensién del
fleje deaspu$s que las garras soldsdoras del fleje ss han ce-~
rrgdo sobre el fleje, con el fin de eliminar el fallonpor arry
Bas del fleje entre las garras y el conjunto de tensién duran-
te la operacién de soldadura por oscilacién reglizada por las
garras.

2% .~ Perfeccionamientos segflin la reivindica-
¢ifn 1*, caracterizados porque los medios contra la formacién
ds srrugas se forman por una leve montada en la palanca de
soldar y situada para acoplarse a la palance de liberacién y
hacerla funcionar con el fin de que esta suelte el conjunto
de tensién en la forma descrita.

38 ,- Perfeccionamiqntos en herramientes ma-
fuples para empalmar flejes termopléisticos alrededor de un ar
tfculo; tal y como queds todo substencislmente descrito en la
Presente Memoria e ilustrado en los dibuj;s adjuntos,

Esta Memoria consta de 21 hojas escritaes & md-

quine por una+sola cara. 24 JUL 1973

Madrid,

FMC CORPORATION.
4 GOMEZ RESBY Y I

w L. Gaela
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