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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE años

solicitada en Espada a favor de Amoldus Josef VERST^SE, de 
nacionalidad holandesa, domiciliado en Boulevard PáHlus loot 
77. Eandvoort, Holanda, por "Perfeccionamimtoa en los siat& 
mas de soldadura de plásticos y similares", con prioridad de 
la solioitud holandesa 7504721 de fecha 21 Abril 1975. - - -

En la técnica de encerrar y sellar tapas para archi 
ves; tapas para libros o revistas; formatos para maletas o 
bolsos; bandejas o fuentes con alimentos o similares que se 

5. envasan o as envuelven en las mismas, en que el material de
refuerzo que se ha de encerrar y sellar (por ejemplo cartón, 
plástico, cuero o similar) está recubierto en ambas cavas 
coa una lámina de material plástico que se une al material 
de refuerzo por medio de una cola, surge el problema en algu 

10. nos casos que en la zona da transición junto a la zona de eje
Hado, donde se forman las líneas de doblado o el sello cir­
cunferencial, la lámina presenta ciertcs defectos. Estos de­
fectos se hacen visibles en forma de burbujas (la lámina es­
tá suelta) que pueden hundirse ya durante la operación de 
soldadura, y en forma de una deformación de la tira de láai-1 3 .



na tranaicional libra inmediatamente jtnto a la línea de sol 
dadura, mostrando además dicha zona de transición un brillo 
evidente. Todos eatoa defectos en el aspecto de la zona de 
transición no son aceptables al fabricante y/o al consumidor 
por razones estéticas y de resistencia. - - -  - -  - -  - -  -

De distintos experimentos, ha resaltado que estos 
defectos deban atribuirse a un cierto aumento de temperatura 
de la lámina de plástico y a un aumento ada más fuerte de 
temperatura de la cola polar en la zona de transición. Esta 
zona de transición es la zona que se extiende desde cerca 
del borde superior del material de refuerzo y la zona infe­
rior de soldadura, de modo que la lámina en esta zona de 
transición ya está tensionada en estado normal. Ahora cuando 
la lámina en esta zona de transición sufre un aumento de tem 
peratura por influencias directas o indirectas, puede quedar 
deformado el material en la proximidad del límite elástico 
de modo que se vuelve brillante, lo que es inaceptable está­
ticamente. 0 lo que es peor, pueden alcanzarse temperaturas 
tan elevadas que debido a la tensión del vapor en que se 
transforma el disolvente de la cola, se forman localmente mi 
croburbujas en el material blando debilitado que, por la pr$, 
sión de la cola, que hierve y forma espuma, y el vapor, eati 
ran el material de forma que se vuelve quebradizo y finalmea 
te se da come resultado la creación de cráteres que permiten 
la salida del vapor, naturalmente todo ello es inaceptable 
desde el punto de vista de resistencia. - - -  - -  - -  - -  -

Riede eagtlicarse oste aumento de temperatura por



el hecho de que el material de lámina en la zona de transi­
gida absorbe líneas de dispersión lateral del campo de hipear 
frecuencia que emanan del electrodo móvil en la zona de sol­
dadura y, debido a sus pérdidas dieléctricas, constituye una 
resistencia para las líneas del campo eléctrico, lo que pro­
voca un aumento rápido de la temperatura* E& la zona de sol­
dadura propiamente dicha el material de lámina dieléctrico - 
queda sujeto durante la operación da soldadura entre los 
electrodos de soldadura de modo que se enfría la superficie 
de la lámina apretada contra los electrodos de soldadura, lo 
que causa teta distribución de temperatura con forma paraból^, 
ea que tiene un máximo en el centro. Al contrario que el ma­
terial plástico en la zona de soldadura, la lámina en la zo­
na da transición no está sujeta en ambos lados entre loa 
electrodos de soldadura de modo que no hay ningún efecto de 
enfriamiento resultante de loa mismos. Por lo tanto el vapor 
formado durante el calentamiento del disolvente asociado con 
la cola aplicada, siendo dicho solvente por ejemplo agua# 
puede ejercer interiormente una elevada presión sobra el ma­
terial plástico que ya ha sido reblandecido por al sumante 
de temperatura debido a las líneas de dispersión entrantes, 
lo que puede producir la formación de burbujas. - - - - - -

Como material de sellado o recubrimiento, se utili 
san plásticos polares, tales como el cloruro de polivinilo. 
Estos materiales no pueden pegarse bien con colas del tipo 
no polar, o sea una cola con un disolvente no polar. Es ver­
dad que la adhesión al material de refuerzo as buena, pero 
dado que se aplica la cola a las superficies a encolar por



4 -

pulverización, hay cola tambiéí dentro de la zona de soldad^ 
ra, donde permanece como una película y por lo tanto difiet& 
ta, cuando no hace imposible, el proceso de soldadura. Por 
esta ras^i la cola debe ser polar. 351 agua pertenece al grttr* 

9. po de les disolventes polares, pero cuando el agua se con­
vierte *n vapor está sujeta a una dilatación enorme, por lo 
tanto, en otras palabras, es un hinchante poderoso. Hgy 
otros disolventes menos expansivos, pero tienen el inconve­
niente de que, si bien en pequeHaa cantidades son inocuos,

10. en las cantidades con que llegan en este proceso mediante
evaporación al ambiente circundante, la concentración llega­
rá a ser tan elevada que habrán de rechazarse por venenosos.

Bh estas circunstancias, efectivamente el agua peg 
manees como el ihtico disolvente y por lo tanto se reduce el 

15. problema a adato pueden eliminarse los afectos de una fuerte
dilatación del agua mientras se convierta en vapor, si los 
hay, y da quá manera se puede mantener bajo control la tempa 
ratera de la lámina en la zona de transición. - —  - - - -

Otros experimentos ilustran que si bien la cola 
20. por su presencia en la sena de transición contribuye a que

as van los defectos en la sana de transición, no es exclusi­
vamente al malefactor, incluso sin cola parte de los defec­
tos observados tiene lugar, dado que el material dentro de 
la sena de transición está bajo tensión y está calentado por 

23. las liheas de dispersión lateral que lo atraviesan. Debido a
este aumento de temperatura ol límite elástico y, si la hay, 
la resistencia a la tracción pueden quedar reducidos de tal

*



forma que la tensión creada dentro del material sobrepase qs 
tos límites, provocando la deformación o rotara del material*

La presente invención ve la solución de este pro­
blema general en el hecho da que debe restringirse en lo po­
sible la penetración de las líneas de dispersión lateral que 
emanan del electrodo de soldadura en el material laminar de 
la zcma de transición. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

De modo correspondiente, la invención proporciona 
un conjunto de soldadura del tipo arriba citado en (píe al 
electrodo fija, cuando se compara con el electrodo móvil, le 
falta material en una dirección hacia dentro sobre parte del 
mismo ai el lado que se extiende en operación por el borde 
del material de refuerzo. De esta forma el electrodo fijo au 
fre un cambio tal de configuración que la radiación no axial 
del electrodo móvil no se dirige trsmsveraalmente, o sea in­
clinado hacia fuera sino inclinado hacia abajo y hacia den­
tro. Por lo tanto el campo de dispersión lateral sale en un 
ángulo diferente cuando cruza en la dirección del electrodo 
fijo de menor tamaSo. So sólo se evitan el calentamiento y 
deformación indeaeadoa del material laminar en la zona de 
transición, sino que la medida según la invención ofrece la 
ventaja adicional de que el campo de dispersión lateral es 
activo en el material que está sujeto entre los electrodos 
durante la etapa de soldadura. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Según otra característica da la invención el elec­
trodo fijo, ei está formado como una placa, está dotado de



Ma rebaje sobra parta del espesor de la placa# estando ubic& 
do dicho rebaje opuesto a aquél lado del electrodo móvil que 
en servicio se extiende por el borde del material de refuer­
zo. Puede formarse dicho rebaje en la placa fija por grabado 
deido o por fresado* <***«*-*.*** *x ** ******** "*.**** ******** **-

Segdn otra característica de la invencida si el 
electrodo fijo tiene forma de una barra# este electrodo con 
forma de barra es de anchura menor que el electrodo advil al 
producirse la alineación de los ejes centrales de los elec­
trodos advil y fijo. -

Cualquier tipo de electrodo móvil puede utilizarse 
en el conjunto de soldadura según la invención# en que se 
puede aplicar el electrodo fijo# tanto en forma de placa co­
mo en forma de barra# según el principio de la invención. -

Según otra característica da la invención# puede 
establecerse de tal forma que si el electrodo móvil se apli­
ca como electrodo de corte con un filo en un lado# si mate­
rial del electrodo fijo en el lado enfrentado al lado del 
electrodo móvil opuesto ni filo# esté rebajado con respecto 
a dicho lado opuesto. - — — — — — — — — — — —

Ss prefiere qpe se proporcione material aislante 
con bajo factor de pérdida en el lugar o loa lugares donde 
le falta material al electrodo fijo. De esta fama# no Obs­
tante la ausencia de material# se obtiene un plano continuo 
de tope para el electrodo fijo sobre toda la anchura del
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electrodo móvil opuesto. El electrodo fijo coa forma, de play­
ea puede consistir en secciones metálicas enaaaMadaa suelta 
mente que tienen dicho material aislante en las uniones en­
tre las mismas.

5. la invención se refiere además a un dispositivo pa
ra encerrar y sellar material de refuerzo entre dos bandas . 
de material plástico* emprendiendo dicho dispositivo relíos 
de suministro para las dos bandas de material plástico, usa 
correa transportadora, un mecanismo de impulsión para el ac­

to. eieuaa&ento intermitente de la correa transportadora, medios
de alimentación para alimentar el material de refuerzo entre 
las dos bandas de material plástico y un grupo de soldadura 
para formar lea soldaduras deseadas según la imvenciéa* - -

Además la invención ae refiero a un método para esa 
1$. cerrar y sellar material de refuerzo mientras se hace uso

del dispositivo según la invención. -

33a una realización especifica se caracteriza este 
método porque para encerrar y sellar el material do refuerzo 
se utilizan bandas de material plástico polar que se adhieran 

20. con cola al material de refuerzo por medio de una cola polar
que se pulveriza sobre las superficies a encolar. - - - - -

Es típico en estos métodos que los articules así 
obtenidos no demuestren defecto alguno ea los lugares donde 
loe electrodos de soldadura han apretado y sujeto el material 

2$. laminar y que también exhiban una costura nítidamente definí



3a, cuya anchara corresponde con la dimensión de anchura me­
nor del nuevo electrodo fijo. Para estar segare que oí nuevo 
electrodo fijo era exclusivamente responsable de ello, se ha 
substituido temporalmente el nuevo electrodo fija por un 
electrodo fijo convencional. DaspuÓs pudo observarse gas en­
tonces la costura era más ancha y poco nítida, lo que era 
evidentemente el resaltado del cruce de líneas de dispersión 
lateral en la sana de transición adyacente a la zona de sol­
dadura. Anteriormente cuando no se había encontrado todavía 
la solución, no podía observarse. Por consiguiente la inven­
ción se dirige tatahi&A a loa artículos en que se realisa el 
sellado y encerrado del material de refuerzo con el adtodo 
segAi la invención. -

Ahora se describirán ejemplos de la invención con 
referencia a los planos esquemáticos anexos en loe cuales! -

la Figura 1 es el conjunto de soldadura con elec­
trodo fijo eeavencienal; -

la Figura 2 es el mismo conjunto de soldadura a ng& 
yor escala con una curva da distribución de temperatura so­
bre el espacio entre los electrodos da soldadura; - - - - -

la Figura 3 os un conjunto de soldadura segdn la 
iaveneióh coa un electrodo fijo con forma de placa que coopg, 
ra con un electrodo superior del tipo que no corta; - - - -

la Figura 4 es un conjunto de soldadura de acuerdo 
con la invencióh, dotado igualmente de un electrodo fijo con



forma de place pero Que coopera con un electrodo cortante mí 
vil; -

la Figura, 5 ca ua conjunto de soldadura a^gdn la 
lnvenci&t que tiene m  electrodo que no eorta, ni igual que 
la Figura 3# pero que coopera en este caso ccn un electrodo 
fijo con farsa de barra;

las Figuras 6-9 representan cierto n&aera de- con­
juntos de soldadura sin material interpuesto (salvo en la $1 

gura 8), que ilustran distintas realizaciones del electrodo 
advil,, susceptible de cooperar con un electrodo fijo eeg&t 
la invención; y - - - . - - - - - . - - - - - - - - - - - - - . -

la Figura 10 es una vista longitudinal esquemática 
de un dispositivo para encerrar y soldar material de refuer­
zo cuando se aplica ua conjunto de soldadura según la inven­
ción. —  -

En la Figura 1 se iíxmtra un conjunto de soldadura 
convencional que comprende un electrodo superior móvil no 
cortante 1 y un electrodo inferior fijo 2 con forma de placa# 
Entre estos dos electrodos hay dos bandas de material pláatd 
ce, o sea una lámina superior 3 y una lámina inferior 4. La 
lámina inferior 4 está soportada por un soporto 6 que forma 
parte del equipo de accionamiento de una correa transportado 
ya (no ilustrada) que hace avanzar las bandas 3* 4 de lámina 
de modo intermitente. Entra las bandas de lámina hay material- 
da refuerzo 7, 8 (por ejemplo cartón) que se ha de encerrar



y sellar. El material ? sirve por ejemplo como refuerzo del 
lomo de en archivo y el material 8 para reforzar la tapa de 
la encuadernación de un archivo, funda de libro o similar. 
Entre el lomo y la tapa se funde el material laminar 3a, 4a 
dentro de la zana 9 de soldadura por calentamiento por hipeg 
frecuencia de modo que ae forma una costura o soldadura que 
funciona como una de las lineas de doblado de la fUnda* - -

Tal como la distribución de temperatura dentro de 
la nena de soldadura 9 de la Figura 2 ilustra, la teaperatu- 
ra alcanza su adzimo en el medio del espacio de soldadura, o 
sea aproximadamente 120* a 133*3 que es la temperatura de f¡g 
sida del cloruro de polivinilo. En ambos ledos de esta cres­
ta la temperatura decrece debido al efecto enfriador creado 
por los electrodos 1, 2. -

A cada lado de la zona 9 de soldadura de la Figura 
1 hay una zona de transición 11 a la que se aplica un eafaeg 
zo mecánico a una eeccidn 3b de la lámina mmerior y ea atr& 
veaada por las líneas 12 de disparéis lateral que emanan 
tranaversalmante del electrodo .superior 1. Dado que esta aq& 
cióh 3b as hace contacto con el electrodo superior l, la ton 
peratura alcanzará sobre todo el espesor de la lámina virtual 
mente el mismo valor elevado y tambión bajo la influencia 
d d  esfuerzo mecánico al cual dicha sección 3b está expuesta, 
el material tiende a una casida local que le imparte un bri­
llo típico, particularmente en aquellos lugares donde el ma­
terial está curvado adicionalmante, por ejemplo en 3c* Este 
fenómeno ya es suficiente para hacer rechazar el artículo *&



cubierto

Además, ai se pulverizan, las des superficies opue^ 
tas de las barias 3, 4 de lámina con cola, pueden ocurrir de 
factos más graves* En la Figura 2 se representa esta situa­
ción de un atado algo esquemático. Se pulverizan ambas bandas 
3 y 4 de lámina con una película 13 de cola. En la sena 11 
de transición se forma, entre estas bandas 3, 4 de lámina y 
el cartón 8, un espacio triangular H a  que está expuesto a 
las líneas 12 de dispersión lateral y en el que la banda de 
lámina no batee contacto con el electrodo superior y por lo 
tanto no puede ser enfriada por el mismo.. De esta forma se 
calienta totalnaate la banda 3b de lámina y la cola 13 aán 
más. La cola espiesa a hervir y formar espuma y el vapor así 
desarrollado gorma burbujas en la pared 3b de la lámina qus 
se reblandece y se debilita fuertemente por la tensión y ca­
lentamiento, de modo que el aspecto exterior del material es 
tal que no queda tensado. En una fase aóa. peor ocurre una 
formación local de cráteres a través de loa cuales emerge la 
cola hirviendo mientras forma espuma.

En las Figuras 3 y 4 se ilustra un conjunto de sel 
dadura, aeg&t la invención que se distingue del conjunto con­
vencional de soldadura de las Figuras 1 y 2, su el sentido 
de que le falta en parta el material al electrodo inferior.—

En la Figura 3 el conjunto de soldadura comprende 
un electrodo stgperior no cortante 21 y un electrodo inferior 
22 cao forma de placa. Entre estos electrodos se proporcionan



dos bandas de material plástico, o sea, una lámina superior 
23 y una lámina inferior 24* En este caso se ha omitido la 
correa transportadora accionada intermitentemente en aras de 
la claridad. Entre las bandas 23 y 24 do lámina está dispuqg 
te material de refuerzo 2?, 28 (por ejemplo cartón), destina 
do a encerrarse y sellarse, eventualmento despuás de encola­
do. El material 27 airee por egeng&o para reformar el lomo y 
el material 28 para reforzar la tapa de la encuademación de 
un archivo, libro o similar. Entre el lomo y la tapa de la 
encuademación se funde el material laminar 23a, 24a en la 
mona de soldadura 29 por calentamiento por hiperírecuanoia 
de modo que se forma una soldadura que actúa como una de les 
líneas de doblado de la tapa. - - - - - - - - - - - - - - -

Del electrodo inferior 22 ae ha quitado material 
en dos lugares 36 y 37 situados más o menos enfrenta de las 
senas 31 de transición. De esta forma se forma una pata 22a 
de electrodo que en comparación con el electrodo superior 21 

está rebagado en ambos lados. Ta%bián se indican en esta Fi­
gura las lineas 38 de hiperfrecusncia que atraviesan el eep& 
eio de la sena 29 de soldadura entre loa electrodos 21 y 22a. 
Tal como se ve en esta Figura, las secciones 23b de la lámi­
na superior 23 en la sena 31 de transición no están expues­
tos a las lineas de diaperad&t lateral. Todas las líneas de 
campo atraviesan directamente el espacio del electrodo supe­
rior 21 a la pata 22a de electrodo inferior reducido. - - -

3¡n la Figura 4 se ilustra un cengunto de soldadura 
para un electrodo superior cortante 41 con filo 39 que coopa



ra can un electrodo 42 inferior con forma de placa que está 
adaptado de acuerde con el principio de la iavenci&i* A la 
izquierda del electrodo superior de la Figura 4 se produce 
una tira 43 de desecho. También se dibuja en esta Figura él 
campa principal 38 que cruza el espacio en la sena de 80133?" 
dura 29, junto con el canpo 32 de dispersión lateral que e8K& 
na no obstante en la Figura únicamente en el lado izquierdo 
del electrodo superior 41* Al lado derecha del electrodo su­
perior 41 no hay emisión de lineas do dispersión lateral co­
mo conaecuancia de la medida seg&t la invención con lo que 
en la parte del electrodo inferior 42 enfrentada a la zona 
31 de transición hay un rebaje 37. No es necesaria esta medi 
da en cuanto al lado izquierdo del electrodo superior 41 da­
do que las lineas 32 de dispersión lateral cruzan el mate­
rial plástico que se elimina como desecho. - - -  - -  - -  - -

Los rebajes 36# 37 pueden producirse por fresado# 
grabado ácido o similar. Para permitir el ejercicio local de 
presión en el lugar de los rebajes 36 y 37# se llenan de ma­
terial eléctricamente aislarte 44 con bajo factor de pérdi­
da. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En la Figura 5 se ilustra un conjunto de soldadura 
parecido al de la Figura 3# poro en vez de un electrodo inf& 
rior coi forma de placa# se aplica en este caso un electrodo 
inferior 46 con forma de barra# que al producirse la alinea­
ción axial mátua de los electrodos superior e inferior# está 
rebajado en ambos lados con respecto al electrodo superior 
de modo que el electrodo inferior 46 es más estrecho que el



electrodo superior 21. El ^.ectrodo inferior 46 está recibi­
do en m  soporte 47 en el ^ e  frente a las zonas 31 de trsn- 
sioiáS se proporcionan rebajes 48# 49 llenos de Material aig 
lente dieléctrico 44 de bajo factor de pérdida tal coma arql 
dite# — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

En las Figuras 6-9 se ilustran algunas realizacio­
nes de un electrodo superior 51 junto con el electrodo infe­
rior 52 con foraa de barra asociado.

En la Figura 6 el electrodo superior 51 representa 
m  electrodo de soldadera no cortante provisto, si lo hay, 
de un dibujo de grabado en la superficie 53* El electrodo su 
perior en las Figuras 7a y 7b repreaeata un electrodo de sol 
dadura y corte. El electrodo superior ilustrado en la Figura 
8 as un electrodo cortante sin filo. Inmediatamente junto al 
borde cortante ee sueldan las láminas 56 y 57 una a otra 
adentras se forma una costura 58# pero sin borda. SI electro 
do superior ilustrado en la Figura 9 representa un electrodo 
de soMadurar-oorte-aoldadura. -

En la Figura 10 se iluatra un dispositivo para re& 
lisar un método especial de acuerdo con la inveaciáh. - - -

la máquina ilustrada en foraa esquemática coapren­
de un bastidor 61 sobre el cení se proporciona una correa 
transportadora sin fin 62 de plástico, tal como pdiéster u 
otro material# y se baca pasar por saRoa extremos del basti­
dor 61 sobre rodillos inversores no ilustrados. A la entrada



-  1 5  -

a la máquina* a la isquierda en la Figura 10* ae dispone ana 
gaja 63 de bobinas en que está montado cierto n&aero de cac- 
rretes 64 con material para las bandas de láminas* En el car- 
so presente hay dea carretea 64* El material desde estes car 

$, rretea 64 va hacia abajo alrededor de rodillos 6$ y luego ha
cia arriba a rodillos 66, desalagándose la banda superior de 
lámina 68 en el sentido longitudinal de la correa transporta 
dora 62 y espaciada de la misma en direeci&i horiscntal ha­
cia un rodillo 70 y de ahí hacia abajo a la correa transpor­

to* talara 62. La banda inferior 69 da lámina va directamente dejé
de un rodillo 67 prácticamente al ceadenso de la corres trana 
portadora. En esta sana de la máquina se intercala entre es&- 
tas dos bandas 68. 69 un mecanismo 71 cargador que comprende 
m  recipiente lleno de una pila de hojas 72 de eartáa del ti 

15* pe que se utilisa para raRagpsos de s^euademaeioaea de li­
bros por ejeaplo. Con anterioridad a la operación de soldad^ 
ra puede intercáleme una hoja 72 de cartón por medio de una 
placa cargadora 73 entre las dos bandas 68 y 79 de lámina* 
la cual hoja queda cubierta o sellada de esta forma catre di 

20* chas bandas durante el proceso de soldadura* Además la máqui
na* cuando se ve en la dirección de transporte de la correa 
62* tiene un grupo soldador 74 en que un electrodo soldador 
73 que coopera aegán la invenci&a con un electrodo inferior 
(no ilustrado) dispuesto por debajo de lá correa transporta­
dora* está dispuesto para movimiento ascendente y descenden­
te* teniendo en su cara inferior una configuracián de elec­
trodo correspondiente a las soldaduras o costuras de hipea?* 
frecuencia a realisar. - — — - — -
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Detrás de este grupo soldador 74 se proporciona un 
grupo de accionamiento intermitente que consiste en Aon piar 
caa o vigas 76. 77 de sujeción que se extienden transversal*-' 
mente con respecto al sentido de movimiento de la correa 

5- transportadora. la viga 77 de sujeción puede ser movida por 
medio del cilindro hidráulico con pistón 78 desde la posi­
ción ilustrada en la Figura 10 hacia la viga 76 de sujeción 
y de ahí nuevamente a la posición ilustrada en la Figura 10, 
mientras arrastra consigo la correa transportadora 62 y las 

10. bandas 68, 69 de lámina, que so apoyan en la misma. Detrás de 
las vigas *76, *77 de sujeción hay todavía m  mecanismo corta­
dor 80 para cortar el artículo, por ejemplo rna tapa de li­
bro, de las dos bandas de lámina. - - - - - - - - - - - - -

Con el dispositivo descrito hasta ahora, pueden 
13. producirse artículos, tales como tapas da libros, en que el

material de refuerzo no está unido a las bandas de lámina 
no que está suelto pero totalmente encerrado entre las cos1% 
ras de soldadura por la circunferencia de las hojas de car­
tón de refuerzo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20. No obstante, para un aspecto limpio de la tapa, se
prefiere unir estas hojas a las bandas de lámina por medio 
de oola. A este efecto se proporcionan cabezales 81 y 82 de 
pulverización de cola delante del gtupo soldador 74* El eUEg 
sol 81 de pulverización de cola pulveriza cola sobre la 1 & &  

2$^ na superior 68 y el cabezal 82 de pulverización pulveriza q& 
bre la lámina inferior 69. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -



Se declaran de nov^ad y propiedad para EspaSa, 
sus territorios y plazas de eoberacía, las siguieatcs^ - — -

R.A,i.,y,i M..I P A,P,.¡LRN-M.

3*- 1.- Perfeccicnm:iGatos as los sistemas de saldsRm*
ra de plásticos y similares-, para encerrar y sellar material 
Re refuerzo mtre dos bandas Re material plástico, cosgtraa- 
dicndo dicho sistema un electrodo soldador advil y un elec­
trodo soldador fije, caracterizados porque al material del 

10* electrodo fijo, en comparecida con electrodo móvil, le falta
material ea parte una dirección hacia dentro en el lado 
que se extiende en servicio peral borde del material de re­
fuerzo*

2.- Perfeccionamientos eagóta la reivindicación 1, 
13* caracterizados porque d  eleotrMo figo, si está femado co­

mo una placa,, está dotado de un rebaje sobre parte del espe­
sor de la placa, estando situado dicho rebaje frente al lado 
del electrodo móvil que en servicio se extiende por el borde 
d d  material de refuerzo*

29* 3*- Perfeccionamientos ecgdn la reivindicación 1,
caracterizados porque si el electrodo fijo está formado como 
taca barra, este electrodo cea forma de barra es de anchura 
menor que el electrodo móvil al producirse la alineación de 
los ejes centrales de loa electrodos móvil y fijo uno con rag
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pacto el otro. -

4*- B&rfeccionamimtos aagda cualquier da las reĵ  
vindicaciones 1-3# caracterizados porque ai se aplica al eleg, 
troAc móvil como electrodo cortante con un filo an un lado# 
al material del electrodo fijo en al lado enfrentado al lado 
del electrodo advil aeparado del filo está rebajado can res­
pecto & dicho lado opuesto# —

3#- Perfeccionamientos segdn cualquiera de las red 
vindicaciones 1-3, caracteriendos porque si el electrodo mó­
vil está formado como electrodo no cortante* el material del 
electrodo fijo está rebajado en ambos lados con reepeeto al 
electrodo advil. -

6.- Perfeccionamientos segdn cualquiera de las re^ 
vindicaciones anterioroB# oaraoterizadoa porque en el lugar 
o en los lugares dando le falta el material al electrodo fi­
jo* se coloca material aislante con bajo factor de pdrdida.-

7.- Perfeccionamientos aeg&i cualquiera da las rq&, 
vindicaciones anteriores* caracterizados porqus el sistema 
equipa un dispositivo para encerrar y sellar material de re­
fuerzo entre doa bandas de material plástico* comprendiendo 
dicho dispositivo rodillos de suministro para las dos bandas 
de material plástico* una correa transportadora* un mecanis­
mo de accionamiento para el avance intermitente de la correa 
transportadora* medios de alimentación para alimentar el ma­
terial de refuerzo entra las dos bandas de material plástico



y tm grupo soldsdor para formar laa eoldaáurae deseadas. - *-*

8 . — Berfecoicnamientos segdn la Mivindieacián 7$  

caracterisados pcr^m, p a m  <aMMNprar y sellar mutselal de xg 
fuerso. ae utilizan bandas da Hatería! plástico polar que se 
encolan al material de refuerzo por medio da una o d a  polar 
que se pulveriza sobre las superficies a  encolar. - - - - -

9.- "PBm?SCCI3NANIEBT0S M  LOS SISTEMAS DE SOLDASE 
RA DE PLASTICOS Y S2HEMEBS**

Todo Olio conforma se describe y reivindica en la 
presóte B^aria que cenata de diecinueve hojas, foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus osaras, y de dios figuras 
que la ilustran.
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