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Por VEINTE AROS, a favor de Leonard van der Meulen, de
nacionalidad holandesa, con domicilio en Impasse Ibn -
Chebbat, Immeuble Djerid, A, en Ténez (Tunisia), peri
"UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR) UNA TIRA
DE MATERIAL SINTETICOM,

La invencién se refisre a un disposit{vo para sol-
der y separar una tira sintética, en particular un tubo
plano (mitad) que comprende una barra soldable por Gae
lor y un brazo de sustentacifn entre el cual puede colg
carse la tira, en tanto que se disponen de otros medios
para presionar la barra de soldar sobre la cars operati
va del brazo de soporte y para separar la barra e s0le
dar del brazo de soporte y desplazer la tira sintética
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Tal dispositivo es conocfdo completamente en la memorie
de patente britdnica 1.369.443 y en la solicitud de pe-
tente 75,00642 que puede considerarse como une mejora y
ampliacién de la espscificacién de patente anterior.

La invencidn se refiere, en perticular, & una mejo
ra de la parte del dizpositivo en que la tira sintética
88 separa y se suslda, La calided de la soldadura es frg
cusntemente decisfva para la utilided del artfculo fabri
cado (una bolsa de pléstico) y este invencidn tiene por

finalidad mejorar este calidad.

La trormacidn de una soldedura adecusda depende de -
un clerto nimero de factores teles como la presidén apli-
cada en el punto de la barra de soldar, la temperatura

" gxistente en sste punto y la duracién dd le operacidn de

soldadura, Tambien tiene importancla que el tubo 0 el -

semitubo no se vean expuestos al esfuerzo de tpaccién en

el punto de la soldadura, pera lo cual la solicitud de
patente 75,00642 menclonada anberlormente proporciona los
mdios necesarios.

La invencién tiene por finalidad proporcionar otra
mejora de la soldadura agrandando la calidad del materiel
que interviene en la operacién de soldadura. Este objeto
86 logra de acuerdo con la invencidn mediante la configu
racidn de gues
-~ A cada lado del brazo de sustentacidn exista una zona

con medios para retener la tira sintética.

- La cara operat{vea del brazo de soporte esté situada -
por encima del plano imaginario e través de las dos zQ
nas de retenciln, y |

-~ E1 brazo de soporte se pueda mﬁver en forma flexible -
por la presifn de la barra de soldadura en direceldn
transversal al pland mencionado.,
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Como. consecuencia de esto, se dlspone un sobrante
de material dumante la operaciln de soldsduras, ya que
la forma ligeramente arqueada que oxista anteriormente
en la tira sintética entre las dos zonas de retencidn
o cada lado del brazo de soporte pasa a fomar una forma
plana al comienzo de la operacifn do soldadura. Este -

. material sobrante es presionado contra el brazo de sol

dar como consecuencia de 1o cual puede derretvirse més -
material,
Seglin une realizacién prdctica, el brazo de sopore

. te colabora con una gufa que perm{te un desplazamiento

entre una posicidn exterior y otra interior, en tanto -
que se dispone de resortes para presionar el brazo de sQ
porte hacia su posicién mds exterior.

Después de terminar la operacién de soldadura, el
brazo de soporte rebvotard y, por lo tanto, moverd las -
dos soldaduras separéndolas ligeramente con ¢l rfn de -
que no puedan agher{rse entrs sf,

La calidad de la soldadura puede mejorarse todavia
coando el brazo de soporte dispone de un elemento calsn
tador. No as esencisal que la temperatura exceda del pun
to de fusidn del material sintético., Debe considerarse -
que el calentamiento es de ayuda para el efecto de S80l=
dor da la harra de soldadura. Especlalmente 6l material
mas grueso, esta medfde adicional es muy convenlente y -
se forma una soldadurs simétrica, es decir, el corddn de
soldadure produc{do no estardi sensiblemente a un lado de

la tira sintética, . . .
Otra mejora consists en la liberacidn positiva de -

cuslquier tensién en la tira sintética, antes de su syje
cién entre la barra de soldar y el brazo de soporte, con
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el fin de incrementar la calidad de la soldadura.

la invencidn se aclara mds a continuacién con reg
pecto al dibujo que se acompafia, el cual muestra un de
talle do todo el dispositivo.

En el dimjos
La figura 1A y le figura iB muestran un coete lon

. gltudinal y la figura 1C un corte transversal a través

de la parte del trayecto de tratamiento en que se efec
tdan la operacin de soldar y la separacidn.

Las figuras 2 y 3 musairan el efecto del calente-
miento sobre el brazo de soporte.

El dispositfvo al cual se refiere la preésente in-
vencidén forme une parte de una instalacién meyor, como
por ejemplo la desorfte en la memoria de patente nimero
1,369,443 anteriormente mencionada. Esta instalacién -
dispone de un trayecto de tratamienito para uma tira sip
tética, en particular 4n tubo plano (mitad), trayecto
que puede consistir en la circunferencia exterior de -
un tambor con gran didmetro ¢ una parte de correa sin
rin. En tal recorrfdo existe un disposit{vo para soldar
y separar (seccionar) la tira sintética y la figura 1
muestra los elementos mfs importantes det mismo. El -
dispositivo estd dotado de una barrs de soldar calentg
ble 1 y un brazo de soporte 2 dispone de una care ope-
rativadry el dlsposit{vo disphns asimismo de medios -
convencionales (no mostrados) pars presionsr le barre
de soldar 1 sobre la cara operat{va 4 del brazo de so-
porte 2., Se dispons tambien de medios (no mostrados) -
para desplazar la tira sintétice 3. Hasta shora, el -
dispositivo no se distingue de la tecnica actual cono-

c{da en las patentes mencionadas anteriormente.
A cada lado del brazo de soporte 2 existe una 29
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ne 5 con medios 6 para retener la tira sintétics 3.
Estos medios 6 consisten en una caja que estd dispueg
ta contra la superficie 7 sobre la que Se apoya la -~
$ira 3, Se dispons de una o més sberturss 8 en ests -
superficle en la zona de la caje 6, Esta caja puede
unfrse a una fuente® de vacfo de forma que la tira 3
sea succionada en la zona & y de esta forma se sujete
contra lea superficle 7,

La cara operat{va 4 del brazo de soporte 2 esté
situads por encima del plano imaginario a través de -
las dos zonas de retencidn 6. Como consecuencia de ello -
la parte de la tirs sintética 3 situada entre dos zo-
nas 5 tlene una forma ligeramente arqueada, El braze
de soporte 2 puede moversse algo por efecto de la prew
5i6n .de la barra de soldar 1 en une direccién transvep
sal al pleno imaginario anteriormente mencionado. Para
tal fin , el brazo de soporte 2 colabora con una gufa
9, 1o cusl permfts un desplazamiento limitedoe, La figy
ra 1A muestra la posicidn mds exterior I-del btrazo de
soporte y la figura 1B la posicién més inferior II, Uno
o mds resortes 10 hacen que el brazo de soporte 2 sea
acoionado desde la posicién més interior a la mls extg

rior,
Como puede verse mejor en la figura 1B, la cara

operativa 4 del brazo de soporte 2 se encuentra en el
plano imaginario o cerca del mismo, & través de las zg
nas de retencidn 6 cusndo el brazo de soporte 2 estd
en la posicidén mis interior II. En esta posicién 1I,
existe algo de material sobrante de la tira sint8tica
3 ya que la forma arquedda segin la fipure 1A cambia '
a 1a condicién plana segin la figura 1B, Este materiel
sintético sobrente es presionado comtra la bai'ra 8Ol
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dadora calentada 1 y permite que se derrfta méa mate
rial por calentamiento, con ol fin de que intervenga
en la formacidn de la soldadura une centidad considg
rable de material,

La cara operat{va ¢ del brezo de soporte 2 con-
siste en una pieia de soporte ii. Esta pleza contie~
ne un elemento ¢alentador 12 consistente en una tira
de resistencia eléctrica embebids en le pileza. La i
portancia dd este calentamiento adiclonal, se ilus-
tra en las figuras 2 y 3. La figura 2 muestra una sol
dadura que se forma en un brazo de soporte sin calep
tar 2. E1 material se encuentra aquf sensiblemente en
el 12d0 de la tira 3 que estd girado haola la barra -
soldadora calentada 1. La fhgura 3 muestra una solda~
dura que o5 mds simétrica, como consecuencia del ca~
lentamiento del brazo de soporte 2 mediante la tira
42, Debe tenerse en cuenta que la temperatura de la
cara 6perat£va 4 del brazo de soporie 2 no es necesae~
rio que exceda el punto de fusién del material sinté-
tico, E1 disponer del elemento calentador 12 tiene -
por finalldad ayudar a lograr el efecto de soldadurs
de la barra de soldar 1.

Debfdo a la accién de los resortes 10, el brazo
de soporte 2 se moverf nuevamente desde la posicidn
més interior II a la posicién mds exterior I, una vez
que haya finalizado la operacién de soldadura, y la -
barre de soldar 1 se ha movido de nuevo hacia arriba
une. vez mas, Como consecuencia de ello, las d03 ©01da
duras formedas se separan ligeramente con el fin de -
que no s6 adhleran entre sf,

En la figura 1C se miestra otra caracteristica
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adicional, En ambos extremos del brazo ds soporte 2
exlste un rodillo 13, capaz de colaborar con una sy
perficie de leva fijJa 14 La posicidén de dicha supep
170, ficle 14 es tal que ol brazo 2 se hace bajer alge -
Justamente antes del momento de contacto con la barra
1. Esto signiffca que Justamente desde el comlenzo =
de la operacidn de soldar, la tira 3 estard en estado
totalmente libre de tensidén para mejorar la calidad -
175, de la soldadura. '
REIVINDICACIONES
PRIMERA,~ "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR {CORw
TAR) UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", en
particular un tubo plano (mitad), que comprende una -
180, berra soldadora calentable y un brazo de soporte entre
el cual puede disponerse la tira, en tanto que se dis-
porie de otros medios para presionar la barra de soldar
sobre la cara operat{va del brazo de soporte y pera sg
parar la barrs de soldar del brazo de soporte y desplg
185, zar la tire sintética, en el cuals o
- A CADA lado del brazo de soporte existe una zona con
medios pera sugetar la tira sintética.
- La care operat{va del brazo de soporte estéd situada
encima del pleno imaginario a través de 1las dos zonas
190, de sujecidn, y
« E1 brazo de soporte puede moverse algo por efecto de
la presifn de la barra soldadora en una direccidén trans
versal al pdano anteriorments mencionsado.
SEGUNDA o=~ "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (COR
195, TAR) UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", segin
la reivindicacidén anterior, .en el que el brezo de so-
porte colabora con uns gnfa, 1o cusl permfte un desplg
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zemiento entre una posicidn exterior y otra interior,
en tanto que se dispone de resortes para hacer que el
brazo de soporte se desplace a la posicién mis exte-
rior,
TERCERA.= "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (COR-
| TAR) UNA TIHA DE MATERIAL SINTETICO", segin
las relvindicaclones anteriores, en el que, en la posi
cién mds interior del brazo de soporte, estd situada en
el plano imaginarlo para la zona ds retencidn, o cerca
de Gste,
CUARTA = "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR)
UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", segiin 1as -
reivindicacionss anteriores , en el que ¢l brazo de s9
porte dispone de un elemento calentador,
QUINTA,= ""UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR {CORTAR)
UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", segin las -
reivindicaciones anteriores, en el cual la cara operatf
va del brazo de soporte consta de una pieza de soporte,
en tanto que el elemento celentador consiste en una tira
de resistencia eléctrica embut{da sn la pieza de sopop
teQ; .
SEXTA.~ "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR)
UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", segin las rel
vindicacionss anteriores, en el que el brazo de SOpor=
te dispone de medios, en colaboracidén con medios fijos
entre ambas posiciones operat{ves, para hacer descender
dicho brazo 1o suficiente hasta el momento de contacto
entre la barra de soldar y la tira sintétice.
SEPTIMA.~ "UN DISPGSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR)
UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", segin las -
reivindicaciones anteriores, en la que la tira sintéti-
ca estd retenfda en dos puntos de ambos lados de la zo=
na de sujecidn, y separados de esta, entre la barra de
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gsoldaer y el brazo de soporte, en estado arquaado, deg

pués de 1o cual se afloja la tire Justamente antes de

ser sujetada entre dicha barra y dicho brazo.

OCTAVA.~ "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (COR=
TAR) UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO".

Todo ello tal y como ge describve en la presents
memoria, que consta de nuseve hojas foliadas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras, y planos para su
mejor comprensién.

Madrid, a veintidos de septiembre de mil noveciep
tos setenta y sels,

P.As
ALEJANDRO RUIZ COLLAR
e P, g
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