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de corte y soldadura de una pieza tubular de materia termo-
pléstica.

Para la fabricacidén de bolsas de materia pléstica,
se utilizan de' forma conocida miquinas en las cuales se hace
pasar una extensidn determinada de pieza tubular la cual es
cortada y soldada por uno de sus bordes para consbtituir una

_bolsa.

1

Ahora bien, puede ser muy interesante utilizar una

sola pieza tubular que se divide para obtener varios elemen-~

tos tubulares, permitiendo trabajar en la misma miquina con
varias piezas tubulares y aumentar considerablemente de este
modo la produccidn.
' Utilizando al principio una sola pieza tubular que

se divide seguidamente para obtener varias piezas tubulares,
'se puede realizar una economia de material, pués es evidente
qué una sola pieza tubular ancha es mfs econdmica que varias
piezas fubulareszseparadas.

En el caso de piezas tubulares impresas, es posible
trabajar con varias piezas tubulares no utilizéndo mis que
una sola célulq foto-eléctrica para el control de las opera-
ciones  de corte y soldadura. Por (ltimo, la utilizacidn de
una pieza tubular ancha no necesita mds que una sola impre~
sibn prevista para el corte ulterior de los elementos tubu-
lares, mientras que el empleo de piezas tubulares separadas
necesita tantas impresiones como piezas tubulares haya.

Se conocen ya medios de corte y soldadura de una pie-
za tubular que pasa de manera continua, sin embargo los me-
dios de soldadura necesitan una regulacién de la temperatura

de calentamiento seglin la velocidad de paso y el espesor de
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la pieza tubular. Por otra parte, los dispositivos conocidos

no permiten soldar més que piezas tubulares de poco espesor.
El procedimiento de corte y soldadura éegﬁn el pre-

sente invento, permite utilizar por lo menos una hoja de corte

a temperatura constante, modificando la longitud de la hoja

‘de corte que se encuentra en contacto con la pieza tubular y

por consiguiente el tiempo de soldadura. Este dlSpOSltlvo pre—
senta una importante ventaja sobre los medios de soldadura

exisgtentes, en razdén del hecho de que es mucho més comodo

 mantener un drgano de soldadura a temperatura constante que

hacer variar la temperabura para adgptarla a distintas con-
diciones de* soldadura. -

Por otra parte, el dispositivo de acuerdo con el in-
vento permite adaptar instanténeamente la temperatura de la

cuchilla a la velocidad de paso de la pieza tubular, mientraé

que en los dispositivos conocidos, es necesario esperar un

cierto tiempo antes de obtener la temperatura de soldadura
adecuada,

De acuerdo aln con otro ventaja, el dispositive segfin
el invento permite soldar piezas tubulares de bastante espe-
sor lo que no era posible con los dispositivos conocidos.

Conforme al presente invento, el dispositivo compren-
de por lo menos una hoja de corte de forma alargada y calen~
tada a una temperatura constante cuya parte afilada est& aco-
plada en una de las ranuras de una mesa sobre la cual pasa.
la pieza tubular de materia plistica, segln una direccién
que corresponde al eje longitudinal de la hoja de corte,
siendo dicha hoja de corte y dicha mesa susceptibles de des-
plazarse una con relacidén a la otra segln el eje longitudi-

nal de la hoja de corte para hacer variar la longitud de la



L - hoja en contacto con la pieza tubular.

Este dispositivo en el cual la mesa y la hoja se des—
plazan una con relacidn a la otra permite obtener una posi-
cidén de la pieza tubular siempre idéntica con relacibn a dicha

5 hoja.
Otras caracteristicas y ventajas del invento se com—
prenderén mejor con la lectura de la descrifcién que sigue
de un ejemplo de realizacién y haciendorreferéncia a los di-
bujés adjuntos;, en los cuales:
T : - = La figura 1 es una vista en alzado lateral de un
o dispositivo de corte y soldadura seglin el invento.
- La figura 2 es una vista en seccidn segfin la 1inea

II-IT de la figura 1,

— La figura 3 es una vista en alzado lateral de otro
modo de realizacidén del dispositivo de corte y soldadura.
. L - La figura 4 es una vista en alzado transversal del

':TV B dispositivc:représentado en la figura 3.

o "= L& figura 5 es una vista en alzadé lateral del dis-
positivo de corte y soldadura cuando la mesa se desplaza con
20 relacidén a la hoja de corte.

En las figuras 1 y 2, se ha representado un dispogi-
tivo de corte y soldadura de una pieza tubular de materia
termopléstica 1 que pasa de modo continuo DPOT una mesa 2
provista de ranuras 3 y que presenta un superficie curva 4,
25 La mesa 2 esté montada por sus dos extremos sobre
unas placas laterales 5, 5a que son solidarias de un &rbol
6 montado de manera rotativa en unos cojinetes 7, 72 que ge
desplazan verticalmente en unas correderas 8,9 y 8a, 9a, Los
cojinetes 7, 7a descansan sobre unos gatos 10, 10a que per-~

30 miten desplazar los mencionados cojinetes asi como el &rbol
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6 y la mesa 2 segln la flecha F.
En uno de sus extremos el &rbol 6 lleva una polea 11
que esti conectada por una correa 12 a una polea 1% sujeta en
el extremo de un 4rbol de un motoreductor 14, permitiendo un
tensor de correa no representado en los dibujos el desplaza-
miento del 4rbol 6 y asegurando no obgtante la tensién de 1la
correa sobre las poleas. u
El motoreductor 14 arrastra en rotacién mediante ﬁa

1

trensmisién 11, 12, 13, el &rbol 6 que gira en los cojinetes i

7,72 provocando el pivotamiento de la mesa 2 segln la doble

flecha Fl' Unos interruptores: de final de recorrido 15, 15a

‘provocan la detencidn del moboreductor 14 Yy limitan de este

modo el desplazamiento de la mesa 2.

Por encima de la mesa 2 y en una de las ranuras 3,

'se encuentra acoplada la parte afilada 16 de una hoja de corte,

17 que pregenta una curvatura que corresponde a la supe rficie

curva 4 de la mesa 2,

En el interior de 1la hoja 17 estén alojadas unas re- -
glstencias eléotricas 18 que ageguran el calentamiento a fem—
peratura constante de la hoja 17.

En su parte superior, la hoja 17 esté provista de
organos aislantes térmicos 19, 19a sobre los cuales se en-
cuentran articulados alrededor de los ejes 20, 20a unos esgs—
tribos de fijacidén 21, 2la en los cuales estdn roscados los
extremos aterrajados 22, 22a de los vistagos 2%, 23%a monta~
dos de forma rotativa en una barra de soporte 24 montada de
manera deslizante sebre ‘unos véstagos 25, 25a sujetos por
sus extremos en las placas laterales 26, 26a.

Mediante la regulacidén de los vlstagos 23, 23a en

los estribos de fijacibn 21, 21a, es posible regular la al-

.
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tura a la inclinacidn de la hoja de ggrte 17 con relaciébn a
la mesa 2 con el fin de hacer penetrar mids o menos profunda-
mente: la parte afilada 16 de la hoja en la ranura 3.

La hoja de corte 17 al calentarse a temperatura cons-
tante y al regularse a una altura predeterminada con relacién
a la mesa 2, la pieza tubular 1 se desplaza de manera
cont{nua con relacién a la mesa segin 1la flecha F,, de tal

modo que al contacto de la hoja 17 acoplada en la ranura,3

de la mesa, la pieza tubular 1 se corte en dos elementos la,

. 1b cuyos bordes 27, 27a (figura 2) se sueldan a medida que

se van cortando.
' Para modificar el tiempo de soldadura de los bordes
de la pieza tubular, la mesa 2 se desplaza segiin la flecha

F, en la posicién 12a representada con l{nea de trazo inte-

‘rrumpido por el pivotamiento del &rbol 6 en los cojinetes

17, 7a. En esta posicidén la longitud de la hoja 17 en contac~

to con la pieza tubular 1 se reduce a una longitud corres—

‘pondiente al &ngulo ®. Para permitir una mejor separacién

de la pieza tubular y de la hoja de corte a la entrada, la
mesa 2 estd provista de un rodillo 28 que permite el escape
de la pieza tubular de la hoja de corte tal y como se ha re-
presentado en la figura 1. Modificando de este modo la lon-
gitud de la hoja en contacto con la pieza tubular, se modi-—
fica el tiempo de soldadura de esta en funcidn de su espesor.

Aunque se haya representado una sola hoja 17, resul-~
ta evidente que se podrian utilizar varias hojaé gque estarian
colgadas de la misma mahera sobre los véstagos: 25, 25a.

En las figuras 3, 4 y 5, se :ha representado de una
manera esquemdtica otro modo de realizacidn del dispositivo

en el cual por lo menos una hoja de corte 29 rectilinea pre-
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senta una parte afilada 30 que est& acoplada en una de las
ranuras 31 previstas en una mesa 32 que presenta una superfi-
cie plana 33 y que es susceptible de desplazarse con relacidn
a la hoja de corte 29 tal y como se ha representado en la fi-
gura 5 con el fin de reducir en la longitud A la parte de la
pieza tubular que estd en contacto con la cuchilla 29.

En su extremidad correspondiente a la enbtrada de-la
pieza tubular segln la flecha F,, la mesa 32 estd provista
de dos rodillos 34, 35 que aseguran el guiado de la pieza
tubuiar a la entrada y permiten'su escape de la hoja de corte
29 tal y como se ha representado en la figura 5,

Aunque en las figuras 1 a 5 se haya descrito, un dis-
positivo en el cual solo la mesa es mdvil con relacidn a la

hoja de corte, es evidente que la mesa podria ser fija mientras

que la hoja de corte seria mdvil seglin su eje longitudinal.

Por otro lado, es igualmente posible hacer variar la
temperapura de la hoja de corte entre la entrada y la salida
manténiéndd la temperatura constante en cada una de lag zonas
de entrada y de galida.

Bien entendido, pueden introducirse diversas modifi-
caciones por el entendido en la materia en los dispositivos
0 procedimientos que acaban de describirse unicamente a titu-
lo de ejemplo no limitativo, sin salirse del marco del in-—
vento,

En resumen, la Patente de Invencibdn que se solicita
debera recaer sobre las siguientes:

RETVINDICACIONES

1. Dispositivo de corte y soldadura de una pieza
tubular de materia termopléstica que pasa de manera conti{-—

nua para la division de dicha pieza tubular en varios ele-



20

25

30

. la curvatura de la hoja.

mentos de menor anchura, caracterizado porque incluye por lo.
menos.una hoja de corte de forma alargada y calentada a una
temperatura constante cuya parte afilada se acopla en una de
las ranuras de una mesa sobre la cual pasa la pieza tubular
de materia plistica, segln una direccién correspondiente al
eje longitudinal de la hoja de corte, siendo dicha hoja de
corte y dicha mesa suscéptibles de desplazarse una con rela-
cién a la otra segiin el eje longitudinal de la hoja dé corte

para hacer variar la longitud de la hoja en contacto con la

pieza tubular.

2. Dispositivo de corte y soldadura seglin la reivin-
dicacién 1, caracterizado porque comprende por lo menos una
hoja deeorte curva regulable en posicidén y calentada a una
temperatura constante, teniendo dicha hoja una parte afilada

acoplada en una de las ranuras de una mesa pivotante sobre

"la cual pasa la pieza tubular de materia pléstica y presen-

tando una superficie curva que corresponde sensiblemente a

3. Dispositive de corte y soldadura, segin lashreivin-
dicaciones 1 y 2, caracterizado porque la hoja estd suspendi-
da por unos medios de regulacifn en posicién en un plano per—
pendicular a la superficie de la mesa pivotante.

4. Dispositivo de corte y soldadura, segfin la reivin-
dicacidn 3, caracterizado porque la hoja estd montada de forma
articulada por medio de organos aislantes térmicos sobre por
lo menos dos estribos de fijacibn que presentan unos orificios
aterrajados en los cualles estdn acoplados unas partes roscadas
de véstagos montadas de manera rotativa en una barra de sopor-
te montada de manera deslizante transversalmente sobre unos

vastagos sujetos por sus extremos sobre un bastidor de soporte.

5. Dispositivo de corte y soldadura, seglin la reivin-



10

15 -

20

a5

30

g
TR, 7
‘ ‘a{ AL (|
4, N 3 M

W,
DN

[
BT

o
N

S\
dicacidn 1, caracterizado porque 1aq§%ja de corte estd provig-
ta de medios de calentamiento. -

6. Dispositivo de corte y soldadura segin la reivindi-
cacidén 2, caracterizado porque la mesa estd montada sobre dos
piacas laterales que son solidarias por su extremo opuesto a
la mesa de un &rbol perpendicular a la hoja de corte y que
es arrastrado en rotacidén por un organo motoreductor, estando
montado dicho A&rbol rotativo en unos cojinetes que se deslizan
verticalmente en unos organos de guia y accionados por medig
.de gatos que sobortan dichos cojinetes del &rbol rotativo.

7. Dispositivo de corte y sqldadura segin la reivin-
dicacién 1, caracterizad6 porgue la hoja de corte es rectilinea
¥y estéd acoplada en una ranura de una mesa plana desplazable
seglin una direcciédn rectilinea correspondiente al eje de la
hoja.

8. Dispositivo de corte y soldadura segln la reivin-
dicacién_l, caracterizado porque la mesa es fija y la cuchilla
es8 susceptible de desplazarse seglin una direceidn correspon---
diente a su eje longitudinal,

9. Dispositivo de corte y soldadura segln la feivin—
dicaciébn 1, caracterizado porque la hoja de corbte se calienta
& una temperatura distinta entre la entrada ¥y la salida.

10. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: DISPOSI-~
TIVO DE CORTE Y SOLDADURA DE UNA PIEZA TUBULAR DE MATERIA TER-
MOPLASTICA,
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Todo conforme queda descrito Y reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de diez piginas me-

canografiadas-y dibujos que se acompafian.

Madrid, 22 Marzo 1.974
BERNARDO UNGRIA
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