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HERORIA DESCRIPTIVA

Reta invencién se refiere a una méguina de scléa.r
pelfcula, utilizada frecuentemente para cerrar y soldar bol
sag de polistileno y otras peliculas termopldsticas simile-~
res. Bfs particularmemte, la invencifnee refiere s una né-
quira con bendas ein fin enfrentsdes pers llevar ldminas de
pedicula u través de un puesto Ge colentamiento y a conti-

nuacidn a través de un puesto 3o enfriamionto. « -~ == ~ =

An$ecedmmtes de ln invencifn

Toles méguinass se dencminan soldadoras de banda o
goldadoras de handa de cadena ¥y vi'men utilizando bandas sia
fin enfrentadss pare sujetar y desplazer fisicamente las pax
tes superiorse de las holses con las Wandes. Las boleas en
goneral suelsn estar soportadas sdicipnslmente por un trang
portadoy de corres inferior que so mmeve e la misms veloci-
dnd que lap oadenns eujetadoras de las boless y las bandac
por cuys medis me efectiz ¢l =zalentamiento y enfrismiento

Meohas soldadoras de bande anteriores llevan vae
riop sflog en uso comercial y utiligan un par de bandas sin
fin dispuestas con tramos coopersntes de peliculs por enci

na d6 lgo cadepas tranegportadoras y enfrentades sl unoc con
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el otro y con miy poce sspacio entrs ellos para rocibir ¥
llevar las léniras de pelfcula entrs sf. En talee zfquinas,
cada banda se mueve sucesivanente en el tramo cooperante
de palfeula por un puesto ds calentamiento y luege por un
puegeto de enfriamiente; y posterioymente la bauda progresa
por un tramo de retorno hasta el extremo de entrada de la

m‘q‘jm. G AN G Sm WP WS B R P WE WS AR A WS B AR SR A TR B e W G e A

¥n tales méquinas snteriores, cada uns de las dos
bandas ewtd sometida s unog 4000F (aproximsdamente 2052C)
en 8l puento de calentamiente ¢ inmediatanente esti someti-
da & temporaturas de enfriamiento que esidn por dabajo de
lag temparaturae subiente y pueden estar alrvedsdor de la
temperatura 4o agua corrimmte de 40-500F (aproximadamente
E-108C). Batop cambios rfpidos y repetidos de tomperatura
provocan graves esfuerzee interiores en las bandes y a we-
nado provocan un alabgo y deformecidn con forms de arrugas
en una forma ondulada. Rute alabes es tanto mds acussio
cuanto a menudo se osliente la bunda dnivamente a lo large
de¢ uno zona eetracha y entre los bordes lateralas de la
banda, Natursluente, dichos alabeow y deformecién hecs que
la bandn sen inutilizable para producir soldeduras de slta
calijed en tales pelfculas. I funcionumiento normal, se
han de substituiy forzosamenis diches bandas de soliadura

varing verss B 1o SeNBll. = . v o - . o oo - .- oo

Log combios subetenciales repetidos entre dichos
extremos de temperaturn en cadz ciclo de oparacidn rgouiersn

que lsslmrras calefactoras on el puesto de calentamianio apli
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Tuen teuperaturas de 400-45092F (aproximadamente 205-2322C)
a la banda a fin de ssegurar un reealentamiento sdecuaso

~ de la banda desde su emtado enfrimde y calentamiento de 1a

pelicule a tempsraturas bastante elevadms para fundir la
pelicula para eu soldadura 2 fin de producir un cisrre. Al
exponer la peliculas a tales temperaturas slevadss, a menudo
se deforma la superficie de la pelicula y 1a zoma de solde~
dura de l» pelfouls se hace excesivamente blandas y débil.
Cuando me haee funcionsr la mfquina a velocidales suscepti-
bles de preducir una produccién razonable, hmsta 600 pulge-
das/minute (aproximadamente 1.525 om/m), la seccidn de en—
Irismiento no puede enfriar adecuadsmente las soldsdurss y,
por consiguiente, la pelfcula ¢ bolsns deben menipulerse
culdadosznente durente clerts tiempo despuds de salir de la
zfquine soldadora. Tales bolsas no puaden someterse inmedin
taments 2 una manipulacidn AUrg. =~ ~ - = - = - - - - - -

Raturalmente, esta nscesidad de una manipulacién
cuidede requiere més espacio en le plenta o zona de clavors
cidn. En tales méquinae anterieres, las bandas sujetan con-
tinuementa la pelfculs = medida gque la pelfcule paes prime~
ro por sl puesto de calentsmiento y luego por el puesto de
enfriemiento. 4 medida que sme sueldan las léninas de pelfen
s, lo zona soldnda se hace mfia delgads que la zons contie
gue no soldada. Por ejemplo, #i se sueldsn dos ldminas de
pelfoula de 4 miléeimas de espesor (con un total de 8 milési
mas), o1 espesor em lm zona o tire de soldadura puade per sd

1o sproximadaments 6 mildeimas. Por consiguiente, hay una
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linen cde corte en cada limina en el borde de la zona de 80l
dadura donde lae léminas canbdian brugscasente de espesor.

Es probable que la pelfcula se debilits 8 lo largo da dicha
1fnen de corte, dsndo como recultade una soldadurs dbbil, -

n las ndquings de goldar do bandas anteriores,
hen side necemarios revestimlsntos mobre lea bandes de ace-
re para asegurar que se libera la soldadura de la banda en
el final del primer trawme de calentamiento-enfrisniento. 4
menude se reviste la benda con un recubrimiento o limine
Ae plAstico resheladiza delgada fljada 2 1o banda de scerw
y conetitufdo por un producto comercial que ge deaomina por
gu marca registrads, o sen TRFLON. Tambidn se hen usilizado
otros agentes de liberacidn, tales como aceite claro. El re
vestiniento Je las bandas de acero con TENLON u otro mate-
rial similor hace que las bandas sean extramadansate cogto-
eps y Jiffciles de conseguir en ritios apartados. Cuandd se
desgasta el recubrimiento, la bands se hace esencialzente
imitil. Telee bandas en las méquinas snteriores han sido for
zsopamante extrenadsments dalgades, aproximadanente de 0,005
pulgada (sproxizndamente 9,13 mm) pare realizaer adecuadamen
te &l prop6eite n que astén destinadas. Bata oxtresa delga-
dez na contrdtuido matorialaesnte al coste substamcial de ep
tas bandas y tambifn he contrituido a qua lse bandse sean
delicsdas, con una susceptibilidai de fMcil rodura bajo los

esfuergos crsados on las adaguinas snterioren, = = = = « »

Rgaumen 4de la invencifn

Segin la presenta invencidn se modifica la zoldsdn
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ra d¢ bandss pare utiligzer bondas do calentasiento y bdandas
Ae enfrianiento alinesdss y diepuestas en tandem que permi-
ten gue lae lémines de pelfcule que se suelden sean libers-
das en wn punte catre las bandas de calentasiento y eniria—
mionto. Un par de bandas de calentamiento sobin enfrentsdss
a lo largo de wn puegto de calentamiento pare recibir las
1&111:3.@. de pelfeulas entre ol y aplicar presidn a las 1émi
ras. Unag borrap calefactoras en sl puesto de celentamianto
suministren calor a través de los trewes enfrentados de las
bandas a lme lddinas de peliculs. Las bandus cslentsdas no
ge enfrian especislmente sino simplemants envuelven 2 lé_x;
extremog de entrade deo los trames y se calientmn de nuevo
para substituir el calor perdido. Dado que se monticnen laos
temperaturas de la banda dentro dec unos limites estrschos,
s¢ requiers nflo una cantidad minima de cclor en csda cliclo
para profucir ig necepmris fueidén de la pelicula para soldar

la a fin de producir una goldadurR. w = = = « =« « - ~ -

En vez de eslentar lns bandse g nivel renuerido en
los méguinas snteriores, se aplientsn las bandez sflo = unes
5500F aprorximedaments {aproximadomente 1458C). La pelicula
ee callsnie adecundamente a través de la banda hasta temperg
turas de goldadure gin que el pléstico celiente se derrumbe

Degpués lag bandas se separau de la pelicula re-
Plandecids sin deflarla, s medids que la pelfeula y lz bolez

proceden hacla 2l pussto de enfrismionies. o =« v = w «w =
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Laz bandas de enfriamiento también tienen tramos
alergados enfrentados para definir un pueste de enfrismien~
to y para recibpir y enfriar las léminas da peliculs que hsn
sido soldadas y unidas firmemente con snterioridad. Los {rag
wos de las bandas de enfriasiento estén espaciades los unos
de los otros an wia distancia suficlente & fin de apenan %o
car la pelfcula min aplicar presién a la pelfoula. Las ban-
das son enfriadee por barras enfrisderas que tambidn conirg
lsn ¢l sspacio ontre los tramos de las barras de eniriamien
$o. Tales barraes enfriadoras pueden ser enfriadas por liqui
do anfriado o agus corriente del grifc. Lae bandap y barras
de enfrismiento son lo suficientemente mnchas y eatén situn
das de tal menera que las bandas y lae cerns de las barrss
se enfrantan con toda ls poldadurs y partes de la bDolss por
endima y por debmjo de la soldadura a fin de enfriar también
dithas partes de la bolssz. BEn le mayorin de log casos, la
banda tomard contacto con ls bolse inmediatamente junto a
la goldadura, si las barras tionen momturas de sjuste autp
midtico. Si lag barras son ajustahles manuslnmte, puede
ajusterse simplemente su coloeseidn con respecto a la bolsa

haclae 0 fuera de la bolea pars el mejor enfriasmiento, - = =

Las bandas 4¢ enfrimuiento pueden tenor la forms
de tiras continuas de meflal, ganeralmente de scero, o pueden
ser discontinuas y segmentadas y constitufdae por una plura-
1idad Ge plagas metflicss aliveadse e relacidn de borde o

borie y montadas y llovadas Hor ung codelif,. = =« = » o =« = -

ILag barras fijas a lo largo de los cunlee se enfris
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la banda, pugden estar posicionadae s le large de los tra-
wop de enfriazienlo de la pelicula o de otra forma a 1o ley

go de los tramop do reforno de lao bandag. = « = w = = =

Breve Geseripeidn do los dibuioes

Ia Pigura 1 es una vista on perspectiva de la mf
quina do poldar montada sohre poctes verticales perm ou
pjuste en la direccidn verticgl, = = = = = o = = @ =« = =

La Figura 2 ¢s una vistn en plants domde erriba
de la mfiguina con partes subetsncisles de lo tapa rota para
flugtrecidn de detallef, = v w v e e c e v c e m o o = = -

La Figurz 3 oo una viets e meccidn ampliads de
un detalle aproximademente por la lfnea 3-3 de la Pigurs 2
¥ que ilustra lz parte superior de ung bolga que atraviesa
le méquins, siendo desproporcionade los espesores de la pe-
1feuln y de las bandas de mcers en comparacifn coa sue espe

sores regles o fin de hacerles visibles en log dibujos. - -

La Figura 4 es una vista amplisde de un detnlle
Ge el transportador de cadenn y de las ldminas de pelfcula
que forman lz parte supsrior d¢ lz bolsa transportadas por

la Pigura 5 os una vista en seccidn ampliads de
un detalle de la soldadura producida segds la presente inven

cifn para solder los Lémines de pelfculn una g Otra. = =« « =
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La Figura € e% una vista en secoidn amplisda de
un detalle aproximadamente por la lingn 6-6 8e la Figuras 2.

La Figura 7 ap una viste an alzado de un detalle
de una forma unificads de banda de eafriamiento gegin la

La Figura 8 es una vista en plants smpliaia de
un detalll, parcialuente rota ilustrada en secaoidn, del apg

La Pigurs 9 e uwaa viats on secpidn smpliada de
un detalls sproximadamente por le lines 9-9 de la Figura 8.

Yeceripeidn 4 lada de la inveucidn

Se {luetra en las Figuras 1~6 una forna preferida
de 1ls invencifn y ee indica en genersl por la referencis 10
ls miguina de soldar. Incluye un bvastidor 11 llevado por
sontantes verticales 12 por medio de ung cartela aflojable
11 de modo gue la mAquina de eoldar puede ajustarse verti-
ealmente como conjumto. Los montentes 12 pueden estar sopor
tados individualmente por basss montadae en el suelo y dig~
Puestor 3e tal mmnara gue pus:le extenderse 2 lo large y por
debaio de la miquina 10 de soldsr un transportador de corrsa

para sopartar el peso e las 2hless gue se susldan. = « «

El baptijor geasral 11 de¢ la miquina pucde tener
forma de un arco a fin de susponder las placas de base 14

en pogicidn horizontal y borde s borde y espsciades ls una




- 1) -

con respects a la stra pars definir ung ranura 15 de enirada
de las partes superiores de lee bolsas o de le pelfcula en~

tre las placas sobre toda la lomgitud de la mfgquing. = ~ =~

La méquina soldadora e=st§ encerrade substancialmen
3e te de manera totel por una tapn 16 a fines de segurided em
lag Piguras Ty 2 1z tapa estd rota para ilustrar las paries
necesarias de ls méquins para una cozpleta comprensidn de

lamima. ------------- - e an W e es @ A G wn e

Se yroporcions un transportadecr de parte superio-
10. res de holsa & incluye un par de csdenas transportadoras sin
fin 17 colocadas alrededor de ruedas dentadas 18 y 19 en ex
tremos opuestos de las placas 14. Las cadenas 17 pe extien-
den en tramos lineales enfrentados 17a a lo largo de la ranu
ra 15 e’ntré las placaz de base parn sujetar y transporiar
13. 1lns pertss superiores de las bolsas B que atraviesan la mf-
quina. Los tramos de la codens se mmmtiensn en un espaciado
predeterninado o1 une con respecto al otro para ejercer uns

proaién sobre el material de nolse por medio de gulas 20 o

Wta.~--—------w---—-ouna—oc--—

20, La energfs pera accionar lae cadenas es suministrg
da & partir de un moter 21 a través de una cajn de engranaje
22 ¥y a través de une cadena y $ifién 23 al Srbol 24 para una
de lus rusdas dentadas 18 de 14 cadenn. Se transfiere la euner
gfa 2 la otra rusda dentada 12 por medio de engranajes motow

25. res apropiados en los Arholes 24 y 25, accionands este Wltimo
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La mdguina de soldar tiene un pueato 26 ds calen-
taniento y un puesto 27 de enfriamisnto dispusetos ambos a
1o largo de los trasos lineales 17a de la oadens transporis
dore en tandem el und con respecto al otro. Por el pueste
26 4o calentamiento sstd dispuests junto al exireme Je¢ entra
ds de bolsas del transportador de bolems y el pusato 2T de
enfriamiento ostd dispuesto entre sl puesto 26 de calenta~
oiento y sl extremo de descarge de las bolsas del transpor=

§1 pueeio 26 de calentemiento comprende un par de
bandas gin fin alargadas 23 de calentamiento que estfn die-
puestes subetancinimente de forma horizontal inmadistsmente
por sncime de los tramos lineales 17a de las cadenss trans-
portadoras, y las bandas 25 estdn colocadas slrededor de rug
ins 29, 29.1 quo eatén montadas sobre muficnes 30 montados
ea cojinetes apropiados 1lgvados por las placas 14 de base.

Debe qusdar entsndido que las ruedas 29 de una da
las bandas 28 entén ligeramente desalilindse con respecto a
lss ruedas 23.1 de la otras banda. Las ruedas 29 y 29.1 no #8
tén enfrentsdas directamente 12 una a la otra, sino asién
gituadas de modo que una lfnon que une €l aje d# cada rueds
29 v ¢l eje de la rueda contipua 29.1 se extiende oblicuazen
te con respects & Los tramos Jineales 28a de las bandas 28
(en vez de sxtenderss normalmentes a los traues). Ambas rue-
dam 29 sstén espsciadas ligeramente mdw préximes al extremo
de entrada ds ls miguina gus las ruedas contiguas 28.1. La
finelidad del desplazanieontio es proporcionar més espacic enw
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tra lag periforias de las ruedag adyacentes n la vex que sa
faeilite un estrecho espaciado de las bandas, = fin de admi
tir boleas de distiuntos espesores y de modo que un desgaste
excesivo de las bendas o racubrimiento de TEFLON no tenga
lugar debido g irregularidades o alabeo d4e las bandage - = -

Las bandas 28 eotdén formedas de material termocon
ductor, frecuentsments el acero, pero pueden ser de otres
materisles tales como fibra de vidrio. Las bandas de acero
pueden tener una anchurs aproximada de 1 pulgads (25,4 mm)

Y un espesor aproximade de 0,008 a 0,010 pulgadas {aproxima
demente 0,20 a 0,25 mm). Las superficles exteriores de las
bandag 28 enfrentadas a 10 largo de los tramos linesles 28a
s calentamiente de las boluas y que toman contacto con el
material de bolmas de pelicula de polietileno, estdn revesti
Aas de un sgente de separacidén epropiada para impedir cual-
quisr sdhesién entrs las bandes calentadas 28 y las léminss
de pelfcule, Las bandas pueden estar revestidms de un recu~—
drimiento muy delgado 3e pléstico suy resbaladizo por ejemplo
el matorial denominsdo por su marce TEFLON, fijado firmemen-

te A la vara de lag bandag. = = = = = = = = - - - - - -

En ol caso de que se¢ utilicen t;andas de fibra de
vidrio an el puesto 26 de calentamiente, tales bandas de fi-
bra de vidrio también estardn revestidos de Teflén u obro
agente similar de separanifn, = = = « - -~ - o -

Un par de barras calefzetoras 30 a lee que se pue~

de suminisirar caler por un calefactor 31 de resistenciz ce~
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tén montsdas en el bastidor con las caras transmimoras 12
da calor digpuestac de modo gus se spoyen conira las caras
interiorss de las bandas 28, a lo largo de loe tramcs lineg
les 28a de las mismas. Lae barras calefactoras saifn presig
padas por medio de ligeros rasortes helicoidaloa 33 haclis
dentro contra las bandss 28 a fin da ejercer una presidn so
bre la pelfcula que se calientn enire las bandms. Un mando
ajustable 34, en cads uno de los resortes 33, eotd previsto
para ajustar la presidn hacia asdentro ejercida por el resogr

te y la barra calefsctora conira la bands. 28 o mwm-

La anchura de la zona de goldadura de la pelioula
de bolse B viene controleds por la anchurs de la cara 32 de
1a barra calefactora que transmite calor a través de la bon
ds al materisl de la bolsa. La pelfcula de la bolsa se fun-
dird dnicamente dentro de la snchura de la cara 32 de la

Otras barras cslefactorag de otras formas puedan
imutilisarse & fin do variar ls sachura de la zona o tira
de soldadura & 1o largo del material de pelfculs, ¥ pusde
ser demesble en clertos casos producir dos o mée zonas o ti
ras fundidse en el material do la bolsa por medio de caras
calefactoras gemolas a fin de producir una soldsdura doble

on 1a parte superior do 1a Holagge = = = = = = = = o = = -

Bl puesto 27 do enfrismiento wiene constitufdo por
un par de bandas gin fin 35 de enfriamiento que tienen ira-

mos lineales enfrentndon 3%a dimpuestow por sncima de la ea
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dena 17 y ranura 15 & fin de tomar contacto con la pelicula
da pléstico y enfriar la zone de soldadura y retirar calor
de la miemn. Las bandas sin fin ge ilustran en las Tiguras
1-6 como bandas continuas y construfdas de materiales termo
conductores tales como el acerc; en las Figurae 7-3 les ban
da8 de enfriemiento son discontinuas, comprendiendo placas
individuales 35.% llsvadas por cadenas de rodillos apropis
das 35.2. Las bandas de scero 15 pueden tener ung snchurs
aproximadn de 9,015 pulgads (eproximademente 0,37 mm). No se
necesita teflén en ls cars &s las bandes 35. Las bandas 35
estdn colocadns elrededor de ruedes 36, 36.1 sobre 4rboles
37 que estén montados en cojinetes apropiados de las placas

14 461l LARtidor. = = = = = - " c C W C .- - .- .- .-

Las ruedas 36 también estdn desalinesdas con res-
pecte a las ruedas contiguse 26.1 de la misma manera y para
la misma finalidad que las ruedas 29 estén deeslineadse con
reppecto a lam ruedas contiguas 29.1 tal como se ha descri-

to anterioments., = « v = v v m e e e e =« - - - - - -

Se efectua ol enfriesmionto de las bandes 35 por
un par de barras enfriadoras 37" montadas on el bastidor y
dotalas de resortes 18 a fin de facilitar ls aplicacién de
iz cantided desenda 0 necesaria de presidn, si la hay, ocon
trn las bandas 35 y las zonas de ¢oldadurs de las bolsas ¥y
pelfculas gqus me mueven entre lre bandes 35.- Se proporcio-
nan dispositivon 39 de control fe tensidn para ajustar los
resortes 38 y situar las barrac enfrisdoras 37% con fe_ppec—

to a las bsndas 35 a fin de controlar 1la relacién entre las



bandas y 1s gona de soldndura de lm bolea cuando la bolss
pasa entre las bandas. Laes barrag enfriadoras estén dotadam
de mcoplamianto apropiado s un lfiquido de enfriamiemto por
sjemplo agua de grifo. Se observard que el extremo de entra
% 4a del puseto 27 de enfriamientd, definido por las rusdss
36 que lleven las bendss 35 entf espaciado del extremo de
descarga del puesto 26 de calentamiento Jonde las bandas 28

dan ls vuelts r lag rugsdas 28 y vuelvaen para recalantarse.-

in energfn para accionar las bandas 25 y 25 viens
10. puministrada por el motor 21 y érbel 24. Un meoplemiento mp
tor 40 de cndems y rueda dentade une &1 #rbol 24 con el Ar-
ol contiguo 37 que tambiéa tiene un pifidn motor 41 montsde
sobrs el aismo y engranado con un pifidn 42 parecido del 4r-
ol 37 contiguo, a fin de suministirar la fuersa motriz a am
3. bas bandap 35, Un scoplmuiento motor 43 de oadsnha y rualda
dentada une uno de los drboles 37 con uno de loe drboles 30
para accionar la banda 28, y los drboles contiguos 30 en el
extramo de corriente sdejo de las bandas 28 tienen pifiones
motores 44 idénticos y engrangdos para coordenar y acclionar

aD. ambas bmndas 28 a la misma veloeidad,y « = « = v w v «w w -

A las velocidandes normeles de funcionsmiento de ep
ta wéquina, sproximadauents €00 pulgadas/mimuto (aproximade—
mente 1529 cm/m), se forman lar pertes supariores de las bol
gas eom soldaduras de suooginiento, ilustrades substancisle

5. mmtaenlal’igura‘}. W G e e W A e G e W W e W e e

La bolsr B tisne dos léminas de palfoula Ly ¥ by #n
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contacto una con otra cuandos ontran en la méguina de soldar
y se funden ambas lfmiras Ly y Ty por el calor suminiatrado

en el puesto 26 de calentamionto,. = = =~ = = = v @ = «w = -«

En un ejemplo tfpico, la cara 32 de la barra calg
factore puede temer una snchura de aproximadsmente 1/4 pul
geds (oproximadamente 6,35 mm) e fin de que se fundan asbes
lézinae Ly ¥ Ly en una tira o gone da una sachure eproxime-

da da 1/4 pulgada (6,35 mm), totalmente a través de la an-
chure 4e la perte superior de la boles. Inlcislmente, ®me ajug

ta el espacindo entre lae bandas 28 variando 1la presién soe
bre loa resortes 33, y de osta forma volviendoe a gitusr leas
barres calefactoras 30 3e modo que toda la anchura entre los
tramos 282 de las bandas es ligeraments inferior al espesor
globel de lae lémines Ly ¥ Bye Por ejemplo, el la pelicula
tisne un espesor de 4 milésimam, pare un espesor glokal de
8 milészimas de las dos lSminas exfrentadas, el espacio en-
tre loa trumos 28a de las bandae 28 se £1ija sproximademente
e: & milésimas de modo que cuendo les lémines pagen a la 2o
na gsantre las barras caiefacteras 30y los rasortes 33 cedan
ligaramente y mantengen una presifn ficica, entre las ben-

das 28 y lar ldminas de pelficule Ly Y bpe == === = == =

Las bendse 28 estdn expuestze 2 una temperatura,
en una modelided de funcionanmiente, de aproximadamente 230¢F
(aproximadamente 1459C) an les barras calefscterss 30 y se
tranemite esta temperatura 2 las léminas de peliculs que pa
sen entre las bandas. Faota temperatura no es 1o suficiente-

mente alia para deformar las superficies de lz liminag de pg
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1fcula, pero producird un reblandecimiento y fusidn adecua~
dos del materisl de pelfcula a fin de producir la necesaria
goldatura o fueidn del material de pelfoulm en las dos LAmi
nas & fin de que las dos l4mines fluysn efectivamenie una
en otra. Despuds de calentar lae lénines de pelicula sufile
cientsmente, habrin rebassio las barrss calsfactoras 30 lug
go habrén pesado por las ruedes 23 donde se 1libera lo pelf~
cula 42 la zong ds soldadurs y las bandas calefnctoras 28
ge geparan y dan la vuelts a lass ruedas 29. Las bandas de
calentaniento vuelven sl extremc de entrada del puesis de cg
lentaniento, sin un enfriamisnto especial, de modo que las
bandms que inicialmente toman contacto com las bolsas entran
tas en 2l extremo de entrada e la méquina ya estarén calien
tas y ai’activamnta producirin un precalentaniento sutstsn-
cinl de las zonas de moldajura de la bolas con snisrioridad
a pressntarlag a las barras calefsctoras 30 donde 8o aplica

mcalormb‘tm31alt‘ - eam W oAm SR W WM WA W SR R AR W M M W W W

Le liberacién de las bolsss cuando selen dd puesio
56 de calentmmionto y fuera ds compresidn cuando las bandas
28 e separan y passn alrededor de las ruedas 20 de corrien~
$@ abajo contribuye materialmente a la formncidén de un cle-
rre de "encogimiente® en lm bolsa. Se ilustra un clerre de
encogimignto en im Figura 5 gonde la gona de soldedura § ee
substanclalnente mayor gque cuzlquisra de las 1dminns hy o Loy
de pelfcula de las cusles estd formade 1la soldadura S. Por
ejemplo, gi lae léminas Ly y L, tienen cada wna un eepeeor

de % mildsimas, el espesar Je la pelfcula en la soua de ol-
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dadura donde se hen moldado las dos léminas serd aproximadg

mentae de 13 & 2 veces sl espesor combinado de los léminas

Ly ¥ Lye ¥ pueds tener un egpesor apréxizads de 14 z 18 mi-

1§simee. Ls snchurs de la zone de eoldadura se habrd encogl
do ligeramente en compsracifn con la mnchura de 1z cars ca-

lefactora 12 de las berrac calefactoras, cusndo se liberz la
pelicula a medide que sole del pueste de galentamiento. For

ejerplo, si me calientan originalmente las ldminae de pell
culs a3 1o largo de una zona de 6,35 mm de suchura, la suchit

ra de la gona © de soldadura después de libermcidn un breve

sncogimiento eerf aproximeismente de 4,0 mm de snchura. - =

Por lo tante se verd gue a causs de la liberacidn
de la pelfcula en el extremo de corriante abajo del pussto
26 de cslentamiento donde smbas bandas 28 se ssparan de la
pelicula, 1a zona de soldadurs reduce su smchura pero sumen
{2 su espasor. Dicha soldadura de e¢nodgimiente ilustrada en
la Pigura $ se considere una soldadurs extremaioments fuer-
te porque no hayrli'neas 3¢ corts queo pueldsn HrOVosAr una

rapturs con meaipulacifh durie = =~ = = -~ = - - - -

becpufe de liberar la pelicula del pussto Z€ de cg
lentamiento, las liminoe de pelfevla se desplazan répidemen
te entre lss bundss 35 e cofriamiento. S& ha encontrade que
as is desenr un emnfriemiento s "beso" doude las bsndae 35
simplemente tocan la zone % de soldadura de la pelfcula ein
spretar ningune presidn hacle adentro contra lz peifcula. Tg
te enfriamiento sseard la canticdad necesariz de eslor del

materisl ds pelfcula de medo gue le moldadura esterd bien e
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durecids y extremedsmente fusrte psre cuando la pelfcula sa
de del extremo de corriente abajo del puesto 27 de enfrie~-
miento, Jonde lss bandas 35 e separan ¥ pasan alrsdedor de
sus respoctivas rucdes 36. 35i bien los regortes 38 le dan a
la méquina la capascidnd 4s aplicar presidn en sl pussto de
enfriamiento, se ha enconirsdo que en muchos cosOs 85 BUY
degenble eviter aplicer previdén hacla ademtro contra la zona
de soldadura § duronte la etapa de enfrismiento, Cuando se
1levan lag bBolsas por el transportador 17 de cadenn al extre
mo de salida de ls miquina y ranura 15, las bolsas estén 1lig
tas pera uns manipulacidn dura y pueden mplicarae o guardar-
sg 0 manipulerse répilamente de cualquier manera deseada. =

En ciertos casos en la menipulacidén de un tipo de~
terainado ds material, puede ser ds dessar tener gufas verti
cales 51 dispuestas entre ol puesto ds calentamiento y el
ruesto de enfriamisnto a 1o largo del transportedor 17 de

Tal como go ne sefiaindo anteriorments, la banda
continua 35 del puesto de enfriamiento puede sstar substitui
da por una banda disconvinua Sormada % unz pluralidnd de
placas metflicas 35.1, coda tna de las cusles eatd llevada
por un eslabén indivigual de uca cadena 35.2+ 7ol como se ve
en la Figura 9, cada una de lae plscas 35.1 estd fijnda por
sjorplo por aoldadura por punios a3 una sbradaders 0.3 con
forma de U de mode que simplemente se coloca a presiSh sobre
un eslabdn de la cmdena. Lam plecas 35.1 o¢ extienden a un
lado de la cadena y o 10 largo de las barras enfriadoras 35.4
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¥ para csoperar con la zona de soldadura de lag bolsas que

gacien‘an. ——————— - eem owe e e ae e - eem A W wh A W= e -

8 0 T A

Sa declaran de novedsd y propiedad para Bspofin,

sus territorios y plarzas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

1.~ ¥gjoras en las mfguinas pars soldar pelfcula,
particulermente pars cerrar y sellar bolsas uniendo por sol
dadura ldmines d¢ pelicula que forman los extrsmos de la
bolen, caracterigadas porgue la mfquing comprende = = « « «

un bastidor slergade, = = =~ e« = = = = - - -

un transportador de partes superiores de boles en
el bastidor dque incluye ux par de cadenag transportadoras
sin fin que tienen tremos transportadores alargados de bol-
.25 enfrea‘ﬁadqs el uno con el otro y que cooperam ol uno con
2l otro para reeibir, sujeter y llever las partes puperiores
de dichas bolsas n lo lerge 4al bastidor y descargar las bol

eag de 108 $ramos, - = = - - = - - - - - - - - - -

un par de bandas de calentamiento sin fin y un por
ds bandag de enfrinmiento sin fin, - - v c v v e v e e .

Medios de montaje en €l bastidor para llevar di-
chas bandas de ealantam;mtw y anfriamiento en relacién espa

¢iada lee unng con las otras y por encima de diches cadenas
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trangportadoras y que definen puestos de calentaniemic y ez
friamiento a lo largo de los tremos tramsporbadores de bol-
sag de laa cadenss, estande contiguo ¢l puesto de calenta-
pignto al extremo ds entrads de lss Lolsas de dichos tramos
¥ estando situade el puesto de enfrianionte smire ¢l puse-
to de calentamiento y el extrenc de demcarga de lss Dolsze
do Aichos trai0sy = = = w = = = = o o - - oo~

teniendo la bandn de ealentamisnto tramos calefsag
tores enfrentados de pelfauls que toman contmote con las 13

minas de pelicula de la olsa y las sujetan, ==« ~ -~ -

barras colefactoras s l¢ largo de dickes iramos
valefnctores de pelfcula de las bandes do calentamisnto y
que suministran calor de moldadura a las bandas para su
transmisién a las léminas de pelfouls que pasen & trevis del

rasortes que fuersan las bandae da calentaemiento
para que se apoyen col presién en las léminas de pelicula,

yQ-ﬂ--&-'--bm--,----—m—u—u--

teniande tambifn lzs bandss de enfrianients tra-
mos de enfrisciento de pelfcula enfrentalos y medicos gque en

frfan les bandos Je snfrdoniento. = = = » > v v v @ = « - -

2.~ Gejoras sogin la reivindicacidn 1, caracteri-
gadeg porque dichos medios de montaje incluyen ruedss que
1levon dichas bendag de calentsmiento y dirigen las bandas
fusra de la pelfcula = fir de soltar la pelicula en el ex-
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tremo del puesto de colentaniento, ~ = = & = = = = - w - =

3.~ Bajores ssgin la reivindicacidén 1, caracteriza
dae porque cada vna ds las bandas de calentamiento es una ti

ra comtinua de material termoconductore = = « = = « @« -

4.~ ¥ejorss segén la reivindicacién 1, caracteriza
dae porgue la banda de enfrismiento es una tira continua de

materialtmocen&ucmo - an W W e e M s WS ey Ww WB Ew W e S e

Se= Hejoras segin la reivindicacidn 1, caracterisza
dag porque una de lag bandas de enfriamiento es discontinua
e incluye uns pluralided de placas termoconductorae alinee-
das en relacién de borde & borde ¥y tmmbidén incluye medios
ein fin que 1llevan y gufan dichas plecas =zlrededor de un re
corrido cerrado y en tramos a lo largo del puesto de enfrig

6.~ Hejoras segin la reivindlcacidn 5, caracteriza

dep porque la miquine incluye cadenasg sin fin que llevan di

T.~ ™IRJORAS EA LAY MAQUINAS PARA SOLDAR PELICULA"™

Tado elle conforme %a describe y relvindice en 1la
pregante memoria que conota dé velntitras hojas foliasdas y

weoanografindas por una sola -l¢ sus caras ¥y de dos ldminag

s

=>4



de dibujos gue ls ilustran.
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WADRID, 2 7 JUN.1970

W CURELL SURH
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