
MtNtSTERtO DE )NDUSIR!A
REGISTRO O E LA  PROPIEOAO INDUSTRIAL O  ES

Q r̂r

^ 2 ) ^BCWA D E PR ESEN T A CIO N

O  Al

PATENTE DE !NVENC!0N

e
L e o n a r d  v a n  d a r  M a ú le n

Tt^'^iabbat. Immeuble Djerld, A. Tdnez (Tunisia)
HOLANDA

^  tN VENTOR < m )

el mismo solicitante.

(? 3 )T ÍT U L A n .!E S )  ,

^el mismo solicitante.

%T!"AEfANDK) RUIZ COLLAR.

U TtLtG ESB GOMO PRtM ERA PAGtNA DE LA MEMORtA

POOR
QUAL!TY



M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

D E  U N A

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

Por VEINTE ANOS, a favor do Leonard van der Maúlen, de 

nacionalidad holandesa, con domicilio en Impasse Ibn - 

Chabbat, iMeuble Djerid, A, en Tdnez (Tunisia), por)

"UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR) UNA TIRA 

DE MATERIAL SINTETICO".

La invención se refiere a un dispositivo para sol­

dar y separar una tira sintética, en particular un tubo 

plano (mitad) que comprende una barra soldable por ca­

lor y un brazo de sustentación entre el cual puede col& 

carse la tira, en tanto que se disponen de otros medios 

para presionar la barra de soldar sobre la cara operatí 

va del brazo de soporte y para separar la barra de sol­

dar del brazo de soporte y desplazar la tira sintética



Tal dispositivo es conocido completamente en la memoria 

de patente británica 1.359.443 y en la solicitud de paí­

tente 75.00542 que puede considerarse como una mejora y 

ampliación de la especificación de patente anterior.

La invención se refiere, en particular, a una majo 

ra de la parte del dispositivo en que la tira sintática 

se separa y se suelda, La calidad de la soldadura es frg, 

cuentemente decisiva para la utilidad del articulo fabri 

cado (una bolsa de plástico) y esta invención tiene por 

finalidad mejorar esta calidad.

La formación de una soldadura adecuada depende de - 

un cierto numero de factores tales como la presión apli­

cada en el punto de la barra de soldar, la temperatura 

existente en este punto y la duración dd la operación de 

soldadura. También tiene importancia que el tubo o el - 

semitubo no se vean expuestos al esfuerzo de tracción en 

el punto de la soldadura, para lo cual la solicitud de 

patente 75,00542 mencionada anteriormente proporciona los 

medios necesarios.

La invención tiene por finalidad proporcionar otra 

mejora de la soldadura agrandando la calidad del material 

que interviene en la operación de soldadura. Este objeto 

se logra de acuerdo con la invención mediante la configg 

ración de que;

- A cada lado del brazo de sustentación exista una zona 

con medios para retener la tira sintática.

- La cara operativas del brazo de soporte está situada - 

por encima del plano imaginario a travás de las dos z& 

ñas de retención, y

—  El brazo de soporte se pueda mover en forma flexible - 

por la presión de la barra de soldadura en dirección 

transversal al plano mencionado.



Como consecuencia Ce esto, se dispone un sobrante 

Ce material Curante la operación Ce soldadura, ya que 

la forma ligeramente arqueada que exista anteriormente 

en la tira sintética entre las dos zonas ce retención 

a cada lado del brazo de soporte pasa a tomar una forma 

plana al comienzo de la operación de soldadura. Este - 

material sobrante es presionado contra el brazo de so¿ 

dar como consecuencia de lo cual puede derretirse más - 

material.

Según una realización práctica, el brazo de sopor­

te colabora con una guía que permite un desplazamiento 

entre una posición exterior y otra interior, en tanto - 

que se dispone de resortes para presionar el brazo de sg 

porte hacia su posición más exterior.

Después de terminar la operación de soldadura, el 

brazo de soporte rebotará y, por lo tanto, moverá las - 

dos soldaduras separándolas ligeramente con el fin de - 

que no puedan adherirse entre si.

La calidad de la soldadura puede mejorarse todavía 

coando el brazo de soporte dispone de un elemento caleg 

tador. No es esencial que la temperatura exceda del pug 

to de fusión del material sintético. Debe considerarse - 

que el calentamiento es de ayuda para el efecto de sol­

dar da la barra de soldadura. Especialmente el material 

mas grueso, esta medida adicional es muy conveniente y - 

se forma una soldadura simétrica, es decir,,el cordón de 

soldadura producido no estará sensiblemente a un lado de 

la tira sintética.
Otra mejora consiste en la liberación positiva de - 

cualquier tensión en la tira sintética, antes de su sgjg 

ción entre la bqrra de soldar y el brazo de soporte, con



el fin de incrementar la calidad de la soldadura.

La invención se aclara más a continuación con res 

pecto al dibujo que se acompaña, el cual muestra un de 

talle de todo el dispositivo.

En el dibujo;

La figura 1A y la figura IB muestran un corte log 

gitudinal y la figura 10 un corte transversal a travós 

de la parte del trayecto de tratamiento en que se efeg 

tuan la operación de soldar y la separación.

Las figuras 2 y 3 muestran el efecto del calenta­

miento sobre el brazo de soporte.

El dispositivo al cual se refiere la presente in­

vención forma una parte de una instalación mayor, como 

por ejemplo la descrita en la memoria de patente número 

1,359.443 anteriormente mencionada. Esta instalación - 

dispone de un trayecto de tratamiento para una tira sig 

tótica, en particular un tubo plano (mitad), trayecto 

que puede consistir en la circunferencia exterior de - 

un tambor con gran diámetro o una parte de correa sin 

fín. En tal recorrido existe un dispositivo para soldar 

y separar (seccionar) la tira sintética y la figura 1 

muestra los elementos más importantes del mismo. El - 

dispositivo está dotado de una barra de soldar calentg 

ble i y un brazo de soporte 2 dispone de una cara ope- 

ratívaAry el dispositivo dlspbne asimismo de medios - 

convencionales (no mostrados) para presionar la barra 

de soldar 1 sobre la cara operativa 4 del brazo de so­

porte 2. Se dispone también de medios (no mostrados) - 

para desplazar la tira sintátlca 3. Hasta ahora, el - 

dispositivo no se distingue de la técnica actual cono­

cida en las patentes mencionadas anteriormente.
A cada lado del brazo de soporte 2 existe una zg



na 5 con medios 6 para retener la tira sintética 3. 

Estos medios 6 consisten en una caja que está dlspues 

ta contra la superficie 7 sobre la que se apoya la - 

tira 3, Se dispone de una o más aberturas 8 en esta - 

superficie en la zona de la caja 6, Esta caja puede 

unirse aúna fuente de vacío de forma que la tira 3 

sea succionada en la zona 5 y de esta forma se sujete 

contra la superficie 7.

La cara operativa 4 del brazo de soporte 2 está 

situada por encima del plano Imaginario a travás de - 

las dos zonas de retención 6. Como consecuencia de ello 

la parte de la tira sintética 3 situada entre dos zo­

nas 6 tiene una forma ligeramente arqueada# El brazo 

de soporte 2 puede moverse algo por efecto de la pre­

sión de la barra de soldar 1 en una dirección transvex 

sal al plano imaginario anteriormente mencionado* Para 

tal fín , el brazo de scporte 3 colabora con una guia 

9, lo cual permite un desplazamiento limitado# La fig^ 

ra 1A muestra la posición más exterior I del brazo de 

soporte y la figura IB la posición más inferior II. 8no 

o más resortes 10 hacen que el brazo de soporte 3 sea 

accionado desde la posición más interior a la más extg 

rlor.
Como puede verse mejor en la figura IB# la cara 

operativa 4 del brazo de soporte 2 se encuentra en el 

plano Imaginarlo o cerca del mismo, a travás de las zo 

ñas de retención 5 cuando el brazo de soporte 2 está 

en la posición más interior II. En esta posición II, 

existe algo de material sobrante de la tira sintática 

3 ya que la forma arquetada según la figura 1A cambia 

a la condición plana según la figura IB, Este material 

sintátlco sobrante es presionado contra la barra sol-
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dadora calentada 1 y permite que se derríta mía mate 

rial por calentamiento, con el fin de que intervenga 

en la formación de la soldadura una cantidad consid& 

rabie de material,

La cara operativa 4 del brazo de soporte 2 con­

siste en una pieza de soporte 11. Esta pieza contie­

ne un elemento calentador 12 consistente en una tira 

de resistencia eléctrica embebida en la pieza. La ig 

portañola dd este calentamiento adicional, se ilus­

tra en las figuras 2 y 3. La figura 2 muestra una so¿ 

dadura que se forma en un brazo de soporte sin caleg 

tar 2. El material se encuentra aquí sensiblemente en 

el lado de la tira 3 que está girado bada la barra - 

soldadora calentada i. La figura 3 muestra una solda­

dura que es más simátrlca, como consecuencia del câ - 

lentamiento del brazo de soporte 2 mediante la tira 

42. Debe tenerse en cuenta que. la temperatura de la 

cara operativa 4 del brazo de soporte 2 no es necesa­

rio que exceda el punto de fusión del material sintó- 

tico. El disponer del elemento calentador 12 tiene - 

por finalidad ayudar a lograr el efecto de soldadura 

de la barra de soldar i.

Debido a la acción de los resortes 10, el brazo 

de soporte 2 se moverá nuevamente desde la posición 

más interior II a la posición más exterior I, una vez 

que baya finalizado la operación de soldadura, y la - 

barra de soldar 1 se ha movido de nuevo hacia arriba 

una vez más. Como consecuencia de ello, las dos soldg 

duras formadas se separan ligeramente con el fin de - 

que no se adhieran entre sí.

En la figura 1C se muestra otra característica

-O-*
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adiclonal. En ambos extremos del brazo de soporte 2 

existe un rodillo 13. capaz de colaborar con una su 

porfíele de leva fija 14$ La posición de dicha super 

fióle 14 es tal que el brazo 2 se hace bajar algo *- 

justamente antes del momento de contacto con la barra 

1. Esto significa que justamente desde el comienzo - 

de la operación de soldar, la tira 3 estará en estado 

totalmente libre de tensión para mejorar la calidad - 

de la soldadura.

R E I V I N D I C A C I O N E S  

PRIMERA—  "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (COR­

TAR) UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", en 

particular un tubo plano (mitad), que comprende una - 

barra soldadora calentable y un brazo de soporte entre 

el cual puede disponerse la tira, en tanto que se dis­

pone de otros medios para presionar la barra de soldar 

sobre la cara operativa del brazo de soporte y para se, 

parar la barra de soldar del brazo de soporte y despla 

zar la tira sintética, en el cual!

- A CADA lado del brazo de soporte existe una zona con 

medios para sujetar la tira sintética.

- La cara operativa del brazo de soporte está situada 

encima del plano Imaginarlo a través de las dos zonas 

de sujeción, y

-  El brazo de soporte puede moverse algo por efecto de 

la presión de la barra soldadora en una dirección trans 

versal al plano anteriormente mencionado.

SEGUNDA—  "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (COR­

TAR) UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", según 

la reivindicación anterior, en el que el brazo de so­

porte colabora con una guia, lo cual permite un desplg
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zamlento entre una posición exterior y otra interior, 

en tanto que se dispone de resortes para hacer que el 

brazo de soporte se desplace a la posición más exte­

rior.

TERCERA.- "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (COR­

TAR) UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", según 

las reivindicaciones anteriores, en el que, en la posg 

clón más interior del brazo de soporte, está situada en 

el plano imaginario para la zona de retención, o cerca 

de áste.

CUARTA.- "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR) 

UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", según.las - 

reivindicaciones anteriores , en el que el brazo de s& 

porte dispone de un elemento calentador.

QUINTA.- "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR /CORTAR) 

UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", según las - 

reivindicaciones anteriores, en el cual la cara operatí 

va del brazo de soporte consta de una pieza de soporte, 

en tanto que el elemento calentador consiste en una tira 

de resistencia eláctrica embutida en la pieza de sopog

te*
SEXTA.- "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR) 

UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", según las rei 

vindicaciones anteriores, en el que el brazo de sopor­

te dispone de medios, en colaboración con medios fijos 

entre ambas posiciones operativas, para hacer descender 

dicho brazo lo suficiente hasta el momento de contacto 

entre la barra de soldar y la tira slntÓtica.

SEPTIMA.- "UN DISPOSITIVO PARA SOLDAR Y SEPARAR (CORTAR) 

UNA TIRA DE MATERIAL SINTETICO", según las - 

reivindicaciones anteriores, en la que la tira slntáti- 

ca está retenida en dos puntos de ambos lados de la zo­

na de sujeción, y separados de esta, entre la barra de
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soldar y el brazo de soporte, en estado arqueado, des 

puás de lo cual se afloja la tira 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 se describe en la presente 

memoria, que consta de nueve hojas foliadas y mecano­

grafiadas por una sola de sus caras, y planos para su 

mejor comprensión.

Madrid, a veintidós de septiembre de mil novecien 

tos setenta y seis.
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