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van M eerdervoort, La Haya, Holanda, r e l a t i ­

vo a:
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La in ven ció n  se r e f i e r e  a una d is p o s ic ió n  de só id a —  

dura de c ie r r e  para un envase de p lá s t ic o  en espuma. -------------

La a p lic a c ió n  de so ldadu ras so lap ad as en p e líc u la s  ¡ 

o lám inas de p lá s t ic o  en espuma se d e scrib e  en l a  s o l ic i t u d  

de p aten te  holandesa ns 69 09 , 334, a b ie r ta  a l a  in sp e cció n  

p ú b lic a  y que corresponde a l a  s o l ic i t u d  de p aten te  española 

381. 853, presen tad a e l  17 ju n io  1970, por "Método para s o l­

dar p lá s t ic o s " .  Con l a  ayuda d e l método in d icad o  en l a  misma, 

a p a r t i r  de un troquelad o  de p lá s t ic o  en espuma p re fe re n te ­

mente en c é lu la s  cerrad a s y  con una densidad menor de 250 

kg/m^ y preferentem ente menor de 100 kg/m^, puede fa b r ic a r s e  

un envase a b ie rto  con c o s tu ra s  esta n ca s  a lo s  l íq u id o s . Cuan­

do e s te  envase ha sid o  llen a d o  con un líq u id o  t a l  como le c h e ,  ̂

debe c e r r a r s e  inmediatamente después de lle n a d o , de forma 

que no se p ierd a  o contamine e l  l íq u id o . - - - - - - - - - -

Por medio d e l método d e s c r ito  en a q u é lla  es p o s i­

b le  a p lic a r  inmediatamente una so ld ad u ra de c ie r r e  pero e s ta  

so ld ad u ra de c ie r r e  t ie n e  l a  d e sv e n ta ja  de que no puede a b r ir  

se fá c ilm e n te  debido a que e l  p lá s t ic o  en espuma es d ú c t i l  en 

tod as p a r te s , incluyendo la s  so ld a d u ra s. Cuando se t r a t a  de 

a b r i l  manualmente t a l  envase por d esgarrad u ra, lo  que a v e ce s



es p o s ib le  en una soldadura de c ie r r e  v e r t i c a l ,  l a  fu e r za  

i n i c i a l  req u erid a  p ara  a b r ir  por d esgarrad u ra  r e s u lt a  s e r  

más b ien  grande, de modo que e l  envase se  deforma en gran 

manera y  e l liq u id o  es p resion ad o . Cuando, fin a lm e n te , l a  

so ld ad u ra de c ie r r e  se d e sg a rra , l a  d esgarrad u ra  avanza 

bruscamente y de forma a r b i t r a r ia  por l a  pared d e l envase 

h a sta  por debajo d e l n iv e l  d e l l íq u id o , de forma que se pro 

duce una gran a b ertu ra  i r r e g u la r  y e l  l íq u id o  s a le  de modo 

no c o n t r o la d o .----------------- ------------------ --- -  ------- ------------ ---

Para poder v e r t e r  e l  l íq u id o  b ajo  c o n tr o l, en l a  

pared d e l envase se p r a c t ic a  por c o n s ig u ie n te  un o r i f i c i o  o 

con un c u c h illo  o unas t i j e r a s  se c o r ta  una esq uin a*d el en­

v a s e . Esto im p lica  que para l a  a p ertu ra  deben u t i l i z a r s e  

siem pre d is p o s it iv o s  a d ic io n a le s , siendo tam bién n e c e sa rio  

t r a t a r  de que se produzca y  mantenga un p ico  de v e r t id o  adja 

cuado de forma que, p ara  f in e s  dom ésticos, p erm ita  e l  v e r t í  

do de pequeñas can tid ad es d e l líq u id o  s in  que se produzcan 

derram am ientos. -  -  -  ---------- -  -—  -----------------------------------

Es e l  o b je t iv o  de l a  p rese n te  in ven ció n  proporcio  

n ar una soldadura de c i e r r e 'a  un envase de p lá s t ic o  en espu 

ma que cumpla todos lo s  r e q u is ito s  pero con stru id o  de forma 

t a l  que contenga un punto d é b il y  que pueda a b r ir s e  fácilm en  

te  a mano. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En s í  misma, l a  a p lic a c ió n  de puntos d é b ile s  por me 

dio  de p e rfo ra c io n e s  h erm etizad as, n e rv io s  y bandas de desga­

rrad u ra  en envases p ara  líq u id o s  de p apel o ca rtó n  re c u b ie r-
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to s  con p lá s t ic o s  es conocida en l a  t é c n ic a . S in  embargo, a l  

a p lic a r  t a le s  puntos d é b ile s  en un envase de p lá s t ic o  en es­

puma se choca con d i f ic u lt a d e s ,  debido a  que l a  p rop ia  a p l i ­

cación  de l a  espuma se e fe c tú a  para ob ten er un peso mínimo 

y una gran r ig id e z  y r e s is t e n c ia  y es notoriam ente d i f í c i l  

r e a l i z a r  un d e b ilita m ie n to  s in  dar lu g a r  a l a  ap ertu ra  espon 

tán ea durante e l  tra n sp o rte  d e l envase l le n o ,  debido a l a  

ru ptu ra  o a l a  desgarradura bajo carg a s e x te rn a s . -  -  -  -  -

Por ejem plo, por l a  memoria de l a  p a te n te  n o rtea - 

10. m ericana 3. 438.826 es conocida una so ld ad u ra de c ie r r e  en l a

cu a l l a  espuma se s u je t a  con mordazas y  se su e ld a  con una l i a  

ma por encima d e l punto de s u je c ié n . Entonces se produce una 

soldadura de cordén quebradizo que r e v ie n ta  fá c ilm e n te  in c lu  

so bajo una l i g e r a  ca rg a . Es también p o s ib le  c r e a r  con un ob 

15 . je to  muy c a lie n t e  una l in e a  quebrad iza en zonas en que l a  es

tr u c tu r a  de espuma se p ierd e  por e l lo  com pletam ente. S in  em­

bargo, lo s  a lre d e d o re s  inm ediatos de e s ta  l in e a  quedan enton 

ces sometidos a e s fu e rzo s  y una carga  b ru sca  es muy su sce p ti 

b le  de re v e n ta r  l a  l in e a .  Durante e l  p ro ce so , l a  a l t a  tempe- 

20. r a tu r a  de l a  llam a o d e l o b jeto  da lu g a r  a  l a  d espolim eriza­

ció n  de l a  espuma con l a  p o s ib ilid a d  de a f e c t a r  e l  sabor d el 

l i q u i d o . ----------------- -------------------------------------------- ------------ ---

Según o tro  método puede a p lic a r s e  una entaDa en una 

soldadura de c ie r r e  con l a  ayuda de una o más c u c h i l la s ,  pero 

25. a l  h a c e rlo  l a  p o s ic ié n  de l a  e n t a l la  debe ad ap tarse  p a rtic u ­

larm ente bien a l a  soldadura de c ie r r e  an teriorm en te a p lic a ­

da, a l  tiempo que e l  hecho de que la s  c u c h i l la s  se  emboten o
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d esgasten  da lu g a r  a problemas te c n o ló g ic o s  en l a  producción 

en s e r i e . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Los problemas a n te r io re s  se e v ita n  con l a  ayuda de 

l a  in ven ción  debido a que en e l  envase se  provee por lo  me- 

^  nos una soldadura de c ie r r e  que so b re sa le  h a c ia  a r r ib a  d e l

envase y que, por e l  lado v u e lto  h a c ia  e l  con ten id o  d el en­

v a s e , e s tá  p r o v is ta  de una soldadura de ru p tu ra  que puede 

d e sg a rra rse  y  que e s tá  c a s i  completamente p ro te g id a  por la s  

p a rte s  de l a  so ld ad u ra de c ie r r e  y d e l envase que han perma 

10. necido d ú c t i le s  y  que se han fab rica d o  p or espumado. E l pun

to d ó b il se a p lic a  dentro d el m a te ria l de l a  so ldadu ra y que 

da completamente rodeado. S in  embargo, puede romperse manual­

mente de forma f á c i l ,  para a b r ir lo ,  s in  d is p o s it iv o s  a d ic io ­

n a le s , por medio de una acció n  d estin ad a  a l a  a p ertu ra , míen 

15 . t r a s  que una carg a  o choque extern os y  f o r t u i t o s  durante e l

tra n sp o rte  no provocan una in te rru p c ió n  d e l c i e r r e .  -  -  -  -

A f i n  de ob ten er t a l  so ld ad u ra de c ie r r e  según l a  

in v en ció n , que pueda a b r ir s e  fá c ilm e n te  a mano, es n ece sa rio  

que lo s  parám etros de fa b r ic a c ió n  de l a  so ld ad u ra  de c ie r r e  

20. cumplan c ie r t o s  r e q u is ito s  que están  n aturalm en te re la c io n a

dos con e l  t ip o  d e l p lá s t ic o  en espuma a p a r t i r  d e l cu a l se 

fa b r ic a  e l  en vase. E stos parám etros.son p rin cip alm en te  l a  

tem peratura, l a  compresión y  e l  tiempo con que se  a p lic a n  

l a  soldadura de c ie r r e  y ,  simultáneam ente en e l l a ,  l a  só id a  

dura de ru p tu ra . Las dim ensiones de l a  so ld ad u ra  de ruptura 

con resp e cto  a l a  p a rte  re s ta n te  de l a  so ld ad u ra  de c ie r r e

25
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son también im portan tes, pero e s to s  son f a c t o r e s  que depen­

den también de l a  forma d e l envase y  d e l d is p o s it iv o  con e l  

que l a  soldadura se  l l e v a  a l a  p r á c t ic a .  - ---------- --------- ---

Según l a  in ven ción  por lo  menos dos p a rte s  p lanas 

5 , d e l troquelad o  de p lá s t ic o  en espuma a  p a r t i r  d e l cu al se

fa b r ic a  e l  envase son comprimidas y c a le n ta d a s  por mordazas 

so ld ad oras a una tem peratura que queda aproximadamente 20SC ; 1 

por encima de l a  tem peratura de reb lan d ecim ien to  de l a  es­

puma durante menos de 10 y ,  p referen tem en te, menos de 4 s e -  

10. gundos, comprimiéndose secc io n e s  de la s  p a r te s  p lan as a un

esp esor que ascien d e aproximadamente a l  20% d e l esp esor o r í  

g in a l  y  comprimiéndose la s  secc io n e s  que p asarán  a formar l a  

so ld ad u ra de ru p tu ra  a menos d el 2% d e l e sp e so r o r ig in a l  con : 

l a  ayuda de una p re sió n  que es con sid erablem en te su p e rio r  a 

1ty. 200 kg/cm^, siendo l a  a ltu r a  de l a  so ld ad u ra  de ru ptu ra  con­

sid erablem en te menor que e l  esp esor o r ig in a l  de l a s  p a r te s .

Las tem peraturas y  tiempos dependen p articu larm en  

te  de l a  n a tu ra le s  d e l p lá s t ic o  en espuma u t i l i z a d o .  En e l  

caso de lám ina de espuma de p o lie s t ir e n o  con c é lu la s  c e rra ­

das y  de un esp esor de 2 ,5  mm se u t i l i z a ,  p or ejem plo, una 

20. tem peratura de 127 -  3 0̂ , con un tiempo de 4 segundos. Para

m a te r ia l más grueso e s ta  tem peratura puede aum entarse a 

1453C y  para m a te r ia l más delgado d ism in u irse  a 1209C, tam 

b ién  con tiempos m od ificad o s. En e l  caso de espuma con cé lu  

l a s  cerrad as y  fa b r ic a d a  de p o l ie t i le n o  blando r e tic u la d o  

l a  tem peratura ascien d e preferentem ente a aproximadamente25
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127 -  13C y e l  tiempo a 4 segundos y  en e l  caso de espuma 

de p o lip ro p ile n o  r e t ic u la d o  con c é lu la s  cerrad a s a  a p ro x i-  

madamente 183^0, siendo e l  tiempo de so ld ad u ra  de aproxima 

damente 8 segundos. ------------------- --- -  -  ---------------- -  -  -  -

i!-':'.
Los envases en lo s  cu a le s  se u t i l i z a  l a  soldadu- ky 

ra  de c ie r r e  según l a  in ven ción  son p referen tem en te de f o r -  

ma p rism á tica  con una cabeza en l a  p a rte  s u p e r io r  formada 

por fa ld o n e s  p legad os uno co n tra  o tro  después d e l lle n a d o , 

sien do presion ados y  so ld ad os uno co n tra  o tro  lo s  fa ld o n e s  

en un aparato según l a  in v e n ció n . - - - - - - -  ----  -  -  -  -  j:

E l aparato con que se  a p lic a  l a  so ld ad u ra según 

l a  in ven ció n  comprende dos mordazas so ld a d o ra s , una por lo  

menos de la s  c u a le s , en e l  lado i n f e r i o r ,  e s tá  p r o v is ta  de 

un n e rv io  que so b re sa le  de l a  r e s ta n te  s u p e r f ic ie  de l a  mor 

daza so ld ad ora  en menos d e l 20% d e l esp eso r de l a s  lám inas 

a  s o ld a r  y  que t ie n e  una a lt u r a  que es aproximadamente ig u a l 

a l  esp eso r de una dé l a s  lám inas de p lá s t ic o  en espuma a s o l 

d a r . Es también p o s ib le  que l a s  dos mordazas so ld ad o ras es­

tén  p r o v is ta s  de n e rv io s  e l  uno e n fre n te  d e l o tro  que enton 

c e s  so b re sa le n  cada uno de l a  r e s ta n te  s u p e r f ic ie  correspon 

d ie n te  en menos d e l 10% d e l esp esor de l a s  lám inas a s o ld a r .

Las mordazas so ld ad oras son ca len ta d a s a  una tem peratura que 

queda aproximadamente 20SC por encima de l a  tem peratura de 

reb lan d ecim ien to  d e l p lá s t ic o  u t i l i z a d o .  - - ---------- -  -  -

La a ltu r a  de l a s  s u p e r f ic ie s  r e s ta n te s  an tes mencio 

nadas de la s  mordazas so ld ad oras e s tá  re la c io n a d a  con l a  a l  tu

25



ra  de l a  soldadura de c ie r r e  d e l en vase. Es v e n ta jo so  cuan­

do, por ejem plo, en una c a ja  de tra n sp o rte  l o s  envases sean 

a p ila b le s  uno sobre e l  o tro  que l a  cabeza de un envase pue­

da so p o rta r un fondo de un envase s itu a d o  encima s in  que f a  

l i e  l a  soldadura de c ie r r e  v e r t i c a l .  Teniendo en cuenta lo  

a n te r io r  se e l i g e  una so ld ad u ra de c ie r r e  b a ja  y  p re fe re n te  

mente no mayor que l a  suma de lo s  esp eso res  de l a s  lám inas 

so ld ad as y e lá stica m e n te  recuperadas y  mucho mayor que e l  es 

p eso r de l a  so ld ad u ra de ru p tu ra  que forma su bstan cialm en te 

l a  p a rte  i n f e r i o r  de l a  so ld ad u ra de c i e r r e .  E ntonces, s i  se 

produce una carga  v e r t i c a l  sobre l a  so ld ad u ra de c ie r r e ,  l a  

p a rte  de l a  soldadura de c ie r r e  que e s tá  s itu a d a  sobre l a  

so ld ad u ra de ru p tu ra  se hundirá por cada lad o  de l a  so ld a­

dura de ru ptu ra  y s e r á  soportada por l a s  p a r te s  de lo s  f a l  

dones que están  s itu a d a s  debajo de l a  so ld ad u ra de ru ptu ra  o 

por l a s  paredes v e r t i c a le s  d e l envase que han mantenido e l 

esp esor o r ig in a l  y  que han permanecido d ú c t i le s  y e lá s t ic a s  

como l a  soldadura de c i e r r e .  Durante l a  manutención,, l a  s o l 

dadura de ru ptu ra  v u ln e ra b le  no se  so b re ca rg a rá  v e rtica lm en  

te  y  no co rre  e l  p e lig r o  de re v e n ta r  sin o  que queda en vu elta  

y  p ro te g id a  en l a  espuma de lo s  a lre d e d o re s , d ú c t i l  y e l á s t i  

c a . ---- --------- ---------------------------------------------- --------- --------- ------ --

La in ven ció n  se d e scrib e  ad icion alm en te a continua­

c ió n  con l a  ayuda de unos d ib u jo s de una r e a l iz a c ió n  en se c­

ció n  y  a mayor e s c a la  de una soldadura dé c ie r r e  (que puede 

a b r ir s e )  de un envase, de un juego de mordazas so ld ad oras de 

un ap arato  so ld ad o r u t i l iz a d o  para a p l i c a r la  y  de r e a l i z a d o
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nes en p e r s p e c tiv a  de envases con t a le s  so ld ad u ras de c ie r r e  } 

según l a  in v en ció n . -  ---------- - -  ---------- --- ---------- -f

La F ig . 1 i l u s t r a  una se cc ió n  tr a n s v e r s a l de l a  

so ld ad u ra de c ie r r e  de cuatro  capas de p lá s t ic o  en espuma;

5. La F ig . 2 i l u s t r a  l a  se cc ió n  tr a n s v e r s a l de la s  m or­

dazas so ld ad oras u t i l i z a d a s  para a p l i c a r la ;  -------  -------  -  -

La F ig . 3 i l u s t r a  una forma de l a  cabeza de un en 

vase  con una so ld ad u ra de c ie r r e ;  - - - -  ----  - - - - - - -

La F ig . 4 i l u s t r a  una forma de l a  cabeza de un en 

10. vase  con dos so ldadu ras de c ie r r e .  - - - - -  -------  -  -  -  -

En l a  F ig . 1 se i lu s t r a n  cu atro  lám inas 1, 2, 3 y 

4 de p lá s t ic o  de p o lie s t ir e n o  en espuma, teniendo cada una 

un esp eso r de aproximadamente 2 ,5  mm y  una densidad de apro 

ximadamente 40 kg/m^. E stas lám inas se su eld an  conjuntamen- 

15. te  con l a  ayuda de mordazas so ld ad oras ca le n ta d a s  de un apa

r a to  so ld ad or según l a  F ig . 2. Con l a  ayuda de e s ta s  morda­

zas se o b tie n e  una p a rte  co n streñ id a  5 de l a s  lám inas, so­

bre l a  que queda una p a rte  p rotu beran te 6; estando la s  lám i 

ñas so ldadas conjuntam ente tan to  por encima como algo  por 

20. debajo de l a  p a rte  5 de la s  lám inas s in  que se a  v i s i b l e  tran

s ic ió n  en tre  l a s  lá m in a s .---- --------------- ---------- - - - - - -

Sin  embargo, l a  p a rte  5 ha s id o  comprimida de t a l  

forma durante l a  soldadura que ha surgid o una d e s g a r r a b il i-



dad predeterm inada en un punto que, Sorprendentem ente, ha 

re s u lta d o  no s e r  v u ln e r a b le . E l esp esor y l a  a l t u r a  de l a  

p a rte  5 son muy pequeños con resp e cto  a l  esp esor o r ig in a l  

de la s  lám in as. A l a l i v i a r  l a  mayor p a rte  de l a  com presión, L , 

5 . que en l a  p o sic ió n  de l a  p a rte  6 era  mucho menor que en l a

p a rte  5, l a  espuma se recu p era  e lá stica m e n te  y  la s  p a rte s  

s u p e r io r  e in f e r i o r  se  acercan  una a l a  o tr a ;  por lo  tan to  

l a  p a rte  fuertem ente comprimida, 5, que tam bién se  ha recupe^ 

rado en c ie r t a  medida, queda como s i  e s tu v ie r a  empotrada. A 

10. tra v é s  de e s te  proceso de recu p eració n , l a  so ld ad u ra de cije

r r e  r e t ie n e  en su mayor p a rte  l a  e la s t ic id a d  de l a  espuma 

o r ig in a l  pero durante l a  soldadura la s  lám inas se funden con ! 

juntam ente formando, un tod o. Cuando l a  p a rte  6 es arrancada 

la te ra lm e n te  por una fu e r z a , l a  p a rte  5 se d e sg a rra  y se rom 

15 . pe l a  conexión en tre  l a s  lám inas inm ediatam ente por debajo de

l a  p a rte  5 . Sin  embargo, e l  doblado de un lad o  a o tro  de l a  

p a rte  6, usando l a  p a rte  5 como l in e a  de doblado, no o r ig in a  

inmediatamente l a  a p ertu ra  por d esgarradu ra de l a  soldadura 

por l a  p a rte  5 debido a que l a  espuma de encima y de debajo 

20. de l a  p a rte  5 cede y  l a  p a rte  d e sg a rra b le  5 e s tá  p ro te g id a

en tre  l a  espuma en volven te y queda s in  e s fu e rz o s  en l a  l in e a
y.

n e u tra . - - - - - - ---------- --- -------

P referen tem en te, l a  a lt u r a  de l a  p a rte  6 no se e l i  : 

g ir á  mayor que e l  esp eso r t o t a l  de l a s  lám inas so ldadas e lá s  

ticam en te recuperadas y  se  e l i g i r á  preferen tem en te ig u a l o 

no mucho mayor que l a  suma de lo s  esp eso re s  de l a s  lám inas o r i  

g in a le s .  En e l  caso de a ltu r a s  mayores de l a  p a rte  6 y  de 

grandes fa ld o n e s  v e r t i c a le s  bajo  l a  p a rte  5 pueden p ro d u cir-



se p lie g u e s  con lo  cu a l l a  so ld ad u ra de ru p tu ra  p o d ría  car­

g a rse  p articu larm en te  y  te n e r  lu g a r  in intencionadam ente su 

f a l l o  bajo  l a  carga  de un peso que se apoyara sobre l a  p ar­

te  su p e rio r  de cabeza de l a  p a rte  6 . Con re s p e cto  a  e ste  

problem a, s in  embargo, cuenta también e l  modo en que se pro 

vee l a  soldadura de c ie r r e  sobre l a  p a r te  s u p e r io r  de un en 

vase  y ,  p a rticu la rm e n te , l a  forma geo m étrica  en que se rea­

l i z a  l a  cabeza d e l en vase. A l e x p lic a r  l a s  F ig s .  3 .y  4 se ha 

rá  r e fe r e n c ia  a e l l o . ---- ------------ --- - -  -  -

A f i n  de a p lic a r  una so ld ad u ra de c ie r r e  según l a  

F ig .  1 a c ie r to  niimero de lám inas de p lá s t ic o  en espuma, se 

u t i l i z a  un aparato  de calentam iento  y  de com presión con una 

e s tr u c tu r a  de mordazas so ld ad o ras, por ejem plo segdn l a  F ig .

2 . E sta  e s tr u c tu r a  comprende dos mordazas ca le n ta d a s  7 y 8 

en tre  l a s  cu a le s  se forma l a  so ld ad u ra de c i e r r e .  -  -  -  ----

Las mordazas se c a lie n ta n  a aproximadamente 203C 

p or encima d e l punto de reblan d ecim ien to  d e l p lá s t ic o  en es­

puma y en e l  ejem plo representado una de l a s  mordazas l l e v a  

un n e rv io  s o b r e s a lie n te  9 . El n e rv io  9 t ie n e  a r i s t a s  redon­

deadas a f i n  de no provocar g r ie t a s  en l a  lám ina en espuma 

que queda co n tra  e l  n e rv io  cuando se e fe c tú a  l a  compresién 

de la s  lám in as. Además, l a s  mordazas so ld a d o ra s tie n e n  su­

p e r f i c i e s  p lan as 10 y 11, en fren tad as l a  una a  l a  o tr a . Para 

l a  fa b r ic a c ió n  de una soldadura de c ie r r e  l a s  mordazas con 

l a s  lám inas de p lá s t ic o  en espuma in tro d u c id a s  en tre  e l la s  

son movidas una h a c ia  l a  o tr a  de forma que l a s  lám inas seas
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5 .

10.

15.

comprimidas a aproximadamente 20% de su esp eso r o r ig in a l ,  ex i 

cepto en l a  p o s ic ió n  d e l n e rv io  9* La com presión puede e fe c ­

tu a r s e , en e s ta  p o s ic ió n , con tod a l a  fu e r z a  d e l d is p o s i t i ­

vo de com presión, con lo  cu a l l a s  lám inas son comprimidas a 

menos d e l 2% y  l a  p re s ió n  s u p e r f ic ia l  e s p e c i f i c a  sobre la s  

lám inas queda muy por encima d e ' 200 kg/cm^. E x is te  una r e ía  

c ió n  en tre  l a  dimensión con que e l  n e rv io  9 so b re s a le  de l a  

s u p e r f ic ie  10 y e l  esp esor de la s  lám inas en espuma a s o ld a r . 

De manera g e n e ra l, puede suponerse que a q u e lla  dimensión dje 

be ascen der a menos de 20% y  aproximadamente 18% de l a  suma 

de lo s  esp esores de l a s  lám in as. La a lt u r a  d e l n e rv io  9 se 

e l i g e ,  de manera g e n e ra l, ig u a l  o menor que e l  esp esor de 

una lám ina en espuma, m ien tras que l a  a l t u r a  de la s  su p e rf¿  

c íe s  10 y  11 ascien d e a más de l a  suma de lo s  esp esores de 

l a s  l á m i n a s .--------------------------------------- ------------------------- --- -

Ocurre e l  fenómeno de que, aunque só lo  una de la s  

mordazas l l e v e  un n e rv io  9, a l  f i n a l  d e l p ro ce so , cuando l a s  ! 

lám inas que se están  soldando conjuntam ente se  su e lta n  des­

pués de haber sido  comprimidas durante, por ejem plo, 4 según 

20. dos, l a  p a rte  6 se recu p era  e lá stica m e n te  h a s ta  e l  espesor

o r ig in a l  de l a s  lám inas y se  recu p era  también h a c ia  abajo 

con lo  cu a l l a  p a rte  predeterm inadamente d e sg a rra d le  5 pasa 

a quedar substan cialm en te en e l  cen tro  d e l haz de lám in as. Es 

to , n aturalm en te, puede m ejorarse cuando cada mordaza e s tá  

25. p r o v is ta  de un n e rv io , so b resa lien d o  a s í  cada uno de e sto s  ner

v io s  menos d e l 10% desde sus s u p e r f ic ie s  10 ó 11 que quedan 

encima de lo s  m ism o s.---- ------------ ------------------ ---------------------



5.

La tem peratura a l a  que se c a lie n ta n  l a s  mordazas 

queda por encima de l a  tem peratura de reb lan d ecim ien to  d el 

p lá s t ic o  en espuma pero e l  period o  de tiempo durante e l  cu a l 

l a s  mordazas permanecen p resion ad as conjuntam ente es r e l a t i ­

vamente corto  y  no debe s e r  tan la rg o  que l a  espuma alcan ce 

tem peraturas en la s  cu a le s  p ie rd e  su c a r á c te r  de espuma y  no 

sea  y a  capaz de recu p era rse  e lá s tic a m e n te . P referen tem en te, 

se e l i g e  un tiempo de 2 a 10 segundos. - - - - - - -  ----  -  -

En e l  n erv io  9 t ie n e  lu g a r  probablem ente una com 

10. p re sió n  t a l  d e l a ir e  de l a s  c é lu la s  de l a  espuma que en lo s

p lan os de la s  lám inas que están  d ir ig id o s  uno h a c ia  e l  o tro  

se da una tem peratura mayor, de forma que se o b tie n e  l a  des 

g a r r a b ilid a d  deseada y  l a  p a rte  5 de l a  so ld ad u ra se co n v ier 

te  en una soldadura de ru p tu ra  d e sg a rra b le  a  lo  la rg o  de l a  

1$. l ín e a  d e s e a d a .-------------------- --------- -----------------------------------------

Como ejem plo, se comprimen en cada caso  cuatro  l á  

minas de espuma de p o lie s t ir e n o  fa b r ic a d a s  de Aphoran x  R de 

D e lta  P l á s t ic  G.m .b.H . y  Co K .G ., con un esp eso r de 2,5  mm, 

durante 4 segundos con l a  ayuda de una e s tr u c tu r a  de morda- 

20. zas so ld ad oras segán l a  F ig . 2. Se r e a liz a r o n  soldaduras de

ensayo, variando la s  tem peraturas de l a s  mordazas soldado­

ra s  de 125 a 145SC y con una compresión en l a  p o sic ió n  d e l 

n e rv io  9* cuya d is ta n c ia  re sp e cto  a l a  mordaza opuesta  7 va­

r ió  de substan cialm en te 0 ,5  mm a 0,01 mm, h acién d ose l a  p re­

s ió n  e s p e c i f ic a  muy su p e r io r  a 200 kg/m^. Se h a l ló  que lo s  me 

jo r e s  re s u lta d o s  se o b tu viero n  con una com presión de 0 ,1  a

25



0 ,2  mm es d e c ir  a l  2% d e l esp esor o r ig in a l  y  una tem peratura 

de l a s  mordazas de aproximadamente 1278C. S i se  a p lic a n  tem­

p e ra tu ra s  más a l t a s ,  entonces l a  tem peratura aumenta demasía 

do en l a  p a rte  5 y  tien e lu g a r  un cambio de c a lid a d  en una zo. 

na mayor que estr ic ta m e n te  l a  p a rte  5 y  e s ta  zona se  hace qujs 

b ra d iz a  de forma que no se recu p era  y a  su fic ie n te m e n te . Con 

e s ta s  lám inas en espuma se h a lló  que e l  esp eso r id e a l  de 

ru p tu ra  de l a  p a rte  5 era  menor de 1 ,2  mm después de acaba­

do e l  p roceso , y que un esp esor i n f e r i o r  a 0 ,1  mm era  dema­

siad o  d é b il y un esp esor muy por encima de 1 ,2  mm no daba l a  

d e s g a rra b ilid a d  deseada. -  -  ---------- --------- ------------------ ---------

Cuando se c o n s titu y e  un envase a p a r t i r  de e s ta s  

lám inas lo  más d eseab le  es una compresión en l a  soldadura de 

c ie r r e  de cu atro  lám inas a 2% en e l  n e rv io  9* de forma que 

se  ten ga  un esp esor de 0 ,2  mm. La a lt u r a  d e l n e rv io  9 se eljL 

ge aproximadamente ig u a l a l  esp esor de l a s  lám inas in d iv id u a  

l e s ,  en e s te  caso 2,5  mm. Esto no s i g n i f i c a ,  s in  embargo, que 

l a  a l t u r a  de l a  so ldadura de ru p tu ra  5 permanezca ig u a l sin o  

que, sorprendentem ente, e s ta  a lt u r a  se  hace considerablem en­

te  i n f e r i o r  en l a  soldadura acabada. E sto se o r ig in a  p r in c i­

palmente d el hecho de que l a s  p a rte s  de la s  lám inas en espu­

ma que no han p a rtic ip a d o  en l a  com presión a lo s  p o rce n ta je s  

in f e r io r e s  y  que só lo  se  han soldado conjuntam ente en e l  e s ta  

do en espuma, se recuperan e lá stica m e n te  también en d ire c c ió n  

v e r t i c a l  después de que l a s  mordazas 7 y  8 se  han a b ie rto  y 

rodean l a  soldadura de ru p tu ra  5, por a s í  d e c ir lo .  Esto r e s u l 

ta  en p a r t ic u la r  muy claram ente d e l lad o  izq u ie rd o  de l a  F ig .



1, m ientras que en e l  lad o  derecho, en l a  lám ina 4 d ir ig id a  

h a c ia  l a  s u p e r f ic ie  l i s a  11 de l a  mordaza 7 , s in  embargo, 

hay p rese n te  una profunda ran ura, de forma que l a  soldadu­

ra  de ru ptu ra  5 queda c a s i  sim étricam ente con resp e cto  a to ­

da l a  soldadura y  e s tá  completamente e n v u e lta . - - - - - - -

En l a  F ig . 3 se in d ic a  una forma de una cabeza de 

un envase 12 fa b rica d o  a base de una lám ina de p lá s t ic o  en 

espuma doblada y so ld ad a . La cabeza de e s te  envase e s tá  com 

p u e sta  por fa ld o n e s  que están  p legados e l  uno h a c ia  e l  o tro  

según una d is p o s ic ió n  en Y . En la s  p a rte s  p legad as 13 y  14 

só lo  se combinan dos esp esores de lám ina y  se r e a l i z a  una 

so ld ad u ra de c ie r r e  s in  que comprenda una so ld ad u ra  de rup­

tu r a . En l a  p a ta  de l a  Y se disponen con juntam ente cuatro  ca­

pas de l a s  lám inas en espuma y se r e a l i z a  en e l l a s  una só id a  

dura de c ie r r e  según l a  in ven ció n , representando l a  l in e a

15 de soldadura de ru p tu ra  de l a  F ig . 1 que presenta, encima 

una p a rte  v e r t i c a l  16 corresp on d ien te a  l a  p a r te  6 de l a  F ig . 

1. Con e s ta  e s tru c tu r a  se o b tie n e  una s u p e r f ic ie  de apoyo en 

forma de Y sobre l a  cu al puede a p ila r s e  o tro  envase 12. Debí 

do a que l a  p a rte  16 es b a ja  con re sp e cto  a l  esp eso r ( la  F ig . 

1 i l u s t r a  la s  dim ensiones deseadas) l a  carg a  v e r t i c a l  d e l en­

vase que permanezca encima de l a  misma no h ará  que l a  p a rte

16 se p lie g u e . Por o tro  la d o , e s ta  p a rte  16 c o n s titu y e  un a s i  

miento p a rticu larm en te  adecuado y  puede a c tu a r  como banda de 

desgarradura que puede a rran carse  la te ra lm e n te  a lo  la rg o  de 

l a  soldadura de ru p tu ra  15. Tan pronto como se ha sacado l a  

banda 16 se re q u ie re  só lo  un p e lliz c a d o  de l a  cabeza d el enva 

se de forma que l a  l ín e a  de ru ptu ra de e s te  ú ltim o actúe de
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conexión en tre  la s  cuatro  lám in as, t a l  como se  d ib u ja  en l a  

F ig . 1 por debajo de l a  l ín e a  de ru p tu ra  5 , p ara  a b r ir  e l  en 

v a s e . - - - - - - ------- --- -  -  ------- ------------------

5.

10.

15.

20.

En l a  con stru cció n  segdn l a  F ig .  4 se  h a l la  cons­

t it u id o  por plegado un tip o  d ife r e n te  de cab eza  sobre un en 

vase  17, actuando una d is p o s ic ió n  en forma de cru z como su­

p e r f i c i e  de apoyo p ara  un envase que perm anezca sobre l a  par 

te  su p e rio r  de a q u é l. Aquí, la s  p a rte s  p leg a d a s se disponen 

conjuntam ente en p lanos s o b r e s a lie n te s  18 y  en su lado supe­

r i o r  se provee una soldadura de c ie r r e .  En lo s  cuatro planos 

pueden p roveerse soldaduras de c ie r r e  segdn l a  in ven ción  pe­

ro es recomendable h a c e rlo  só lo  en dos p la n o s , indicándose .*; 

con l in e a s  gru esas 19 l a  soldadura de ru p tu ra  correspondien 

te  a l a  p a rte  5 de l a  F ig . 1. Desgarrando l a s  p a rte s  20 que 

corresponden a l a  p a rte  6, e s te  envase se  abre también f á ­

c ilm e n te . Sin  embargo, se llam a l a  a te n ció n  a l  hecho de que 

aquí só lo  dos capas están  so ld ad as una sobre l a  o tr a  y  e l  

e fe c to  de empotrado en l a  soldadura de ru p tu ra  5 de l a  F ig .

1 t ie n e  lu g a r  en menor grado p ara  l a  so ld a d u ra  de ruptura 

19. Por lo  que se r e f i e r e  a l a s  mordazas so ld ad o ras e l  ner­

v io  9 u t i l iz a d o  so b re sa le  ahora menos d e l 20% d e l espesor de 

la s  dos capas desde l a  s u p e r f ic ie  10. - - - - - -  ----  -  -  -

Debido a que es n e ce sa rio  un asim ien to  de l a  banda 

20 de desgarradura sobre l a  soldadura de ru p tu ra  19, para 

25. que se pueda desprender a lgo  más que e l  esp eso r de la s  dos l á

minas lo  que, s in  embargo, conduce a una a l t u r a  de 5 mm o a l -
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10.

15.

20.

25.

go más con un esp esor de lám ina de 2,5 mm de esp esor i n i c i a l . ' 

S in  embargo, l a  carga  v e r t i c a l  de plegado es también in fe ­

r i o r ,  debido a que se ha e le g id o  una d is p o s ic ió n  de apoyo en 

forma de c ru z . - - - - - - - - - -  ----  -  ----  - - - - - - - -  .

También con o tro s  m a te r ia le s  se  r e a l iz ó  una so ld a­

dura de c ie r r e  según l a  in ven ción  y , por ejem plo, cuatro  l á ­

minas de un espesor de 2 ,5  mm cada una y  c o n s titu id a s  a ba­

se de p o lie t i le n o  blando r e t ic u la d o  y con c é lu la s  cerrad as 

de una densidad de aproximadamente 45 kg/m^ y  un grado de 

r e t ic u la c ió n  t a l  que e l  18,6% en peso puede d is o lv e r s e  en 

x ile n o  h ir v ie n te , se óoldaron conjuntam ente en una e s tru c tu ­

ra  de mordazas so ld ad oras según l a  F ig . 2. - - -  -------  -------

La tem peratura de l a s  mordazas so ld ad o ras se man 

tuvo a 127SC + 12 y  e l  tiempo de cerrado fu é  de 4 segundos.

También se u t i l i z a r o n  d ife r e n te s  sep a ra cio n es en­

t r e  e l  n erv io  9 y  l a  s u p e r f ic ie  1 1 , v a r ia b le s  en tre  0,05 mm 

y 0 ,4  mm. Después de s o ld a r  e l  m a te r ia l se recu peró  también 

en l a  soldadura de ru p tu ra  5 y  se  obtuvo l a  m ejor d esg arra- 

b i l id a d  cuando l a  sep aració n  se mantuvo menor de 0 ,2  mm, es 

d e c ir ,  de nuevo a una compresión de aproximadamente 2%. Es­

ta  soldadura puede desprenderse de forma p a rticu la rm e n te  fá  

c i l  por medio de d esgarre  l a t e r a l  de l a  p a rte  6 a p esar d e l 

hecho de que e l  esp esor de l a  soldadura de ru p tu ra  ascen d ía  

a aproximadamente 3% 8 + 0 ,2  mm. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

Con una e s tr u c tu r a  de dos lám inas de una espuma a



base de p o lip ro p ile n o  re t ic u la d o  con c é lu la s  cerrad as fa b r i  

cado por Haveg M inicel-PPF tip o  5B-1 y  con una densidad de 

aproximadamente 70 kg/nP, un grad.o de r e t ic u la c ió n  de 32, 7% 

de s o lu b ilid a d  en x ile n o  h ir v ie n te  y  un esp eso r de 2 mm se 

5 , r e a l i z ó  también c ie r t o  número de so ld a d u ra s . Se a p lica ro n

l a s  mordazas so ld ad oras según l a  P ig . 2, so b resa lien d o  e l  ner 

v io  9 desde l a  s u p e r f ic ie  10 en una d is t a n c ia  de 0 ,3  mm es 

d e c ir  menos d e l 10% de l a  suma de lo s  esp e so re s  de la s  lám i 

ñ a s . La tem peratura de l a s  mordazas so ld a d o ra s ascendió  a ¡ 

10. 183 + 1 se y se u t i l i z ó  una sep aració n  de 0,05  mm en e l ner­

v io  9, siendo l a  capacidad t o t a l  de p re s ió n  de l a  prensa de 

unos 7.000 k g . S in  embargo, para ob ten er un re s u lta d o  s a t is  

f a c t o r io ,  e l  tiempo de soldadura de e s te  p roceso  fu é  mucho 

más la rg o  y debió e le g ir s e  d el orden de m agnitud de 8 según 

15 . dos. Entonces se  obtuvo un c ie r r e  adecuadamente d esg arra-

b le  con un esp esor de l a  soldadura de ru p tu ra  de aproximada 

mente 1 mm. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Es ev id en te  que pueden también s o ld a r s e  o tro s  p lá s  

t i c o s  en espuma con o tro s  esp esores y  con o tr o s  n e rv io s  sobren 

20. s a l ie n t e s  9 adecuados con una so ldadu ra de c ie r r e  que a l  mis ; -

mo tiempo contenga una soldadura de ru p tu ra  debiendo lo s  p lá s  

t ic o s  s e r  te rm o p lá stico s  y  p e rm itir  su so ld ad u ra  s in  o tr o s  r a  

cu rsos que c a lo r  y  p re s ió n . - - - - - - - - - - - -  ----  -  -  -

Como ejem plo pueden c i t a r s e  p olím eros y  copolim e-

25. ro s  que estén  compuesto por monómeros de l a  fórm ula gen eral
XCHg=Cy.------------- --------------------------------------------------------------
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5.

10.

En l a  fórm ula X puede s e r ,  por ejem plo H ó CHy e 

Y por ejemplo H, C l, CgH^, C00H, COOCH^CN, O.CO.CH^ ó 

CgH^. En e l  copolim ero puede c o n s t i t u ir s e  una d io le f in a ,  in  

dicándose también m o d ifica c io n e s  y  m ezclas de e s to s  polím e­

r o s .  ---------- ------------------ --------- ------------------------- --- ---------- ---

Son adecuados en p a r t ic u la r  e l  p o lie s t ir e n o , una 

com posición de caucho de p o lie s t ir e n o  ( p o lie s t ir e n o  a prue­

ba de choques), c lo ru ro  de p o l i v i n i lo ,  copolim eros de com­

p u esto s de v i n i l o ,  p o l io le f in a s  t a le s  como p o l ie t i le n o ,  po­

lip r o p ile n o  y sus copolim eros r e t ic u la d o s  o no y com posicio 

nes de a c r i lo n i t r i lo - b u t a d ie n o - e s t i r e n o .---- --------- ------------

i
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Pueden e le g ir s e  también p e l íc u la s  y lám inas de 

p lá s t ic o  en espuma producto de p o lim e riza c ió n  con cadenas he 

tero á tó m icas, t a le s  como p o lio x im e tile n o , óxido de p o l i e t i -  

15. le ñ o , óxido de p ro p ile n o , n ylon  6 (a  base de cap ro lactam a).

Sin  embargo, lo s  p olicon den sados y  lo s  productos 

de p o lia d ic ió n  con r e d is tr ib u c io n e s  t a l e s  como espuma de po- 

l iu r e ta n o  producen d i f ic u lt a d e s  muy p a r t ic u la r e s .  -  -  -  -  -

Los envases fa b ric a d o s  a base de uno de dichos 

20. p lá s t ic o s  en espuma se u t i l i z a n  p referen tem en te para se r  l i e

nados con can tid ad es d o s if ic a d a s  de l íq u id o .  Se design a con 

e l l o ,  prim ordialm ente, lo s  l íq u id o s  t a l e s  como le c h e  o produc 

to s  lá c t e o s  y ,  en un sen tid o  más am plio, l íq u id o s  adecuados 

para e l  consumo humano, y a  que lo s  r e q u is it o s  de g a ra n tía  de 

l a  p ureza d e l líq u id o  no son a fe c ta d o s  por lo s  in g re d ie n te s25
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d e l p lá s t ic o  en espuma que r e a liz a n  una gran fu n ció n  también 

durante o después de l a  so ld ad u ra. Pueden tam bién envasarse 

en t a le s  envases o tra s  su b sta n cia s  estando tam bién determ ina 

da l a  n a tu r a le z a  de l a  espuma por e l  hecho de que e s ta s  subs 

ta n c ia s  no deben re a c c io n a r  con l a  espuma o lo s  p la s t i f i c a n -  

t e s ,  e s t a b i l iz a n t e s ,  agentes de espumado o c o lo ra n te s  a p l i ­

cados en l a  misma, de t a l  forma que se a fe c te  l a  c a lid a d  de 

la s  su b sta n cia s  alm acenadas. ----------------------- --------- ------------ --

N O T A

Se d e claran  de novedad, propiedad y  u t i l id a d  para 

España, sus t e r r i t o r i o s  y p la za s  de so b e ra n ía , la s  s ig u ie n ­

te s :  -  -  - ----------------------- ---------------------------- ----------------------

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

1.  -  D isp o sic ió n  de so ld ad u ra p ara  en v ases, en p a r-  ;

15. t i c u l a r  de p lá s t ic o  en espuma, c a r a c te r iz a d a  porque l a  so ld a ­

dura so b re sa le  h a c ia  a r r ib a  d e l envase y  por e l  lad o  d ir ig id o  

h a c ia  e l  contenido d e l envase, e s t á  p r o v is ta  de una soldadu-

 ̂ra  de R u p tu ra  que puede d e sg a rra rse  y  que e s t á  c a s i  com pleta­

mente p ro te g id a  por la s  p a rte s  de l a  so ld ad u ra  de c ie r r e  y

20. d e l envase que han permanecido d ú c t i le s .  - - - - - -  -------------

2.  -  D isp o sic ió n  segán l a  r e iv in d ic a c ió n  1, c a r a c te ­

r iz a d a  porque l a  a l t u r a  de l a  so ld ad u ra de buptura se hace 

considerablem ente mayor que e l  esp eso r o r ig i n a l  de la s  p a rte s  

y  l a  so ld ad u ra de ru p tu ra  queda aproximadamente en e l  cen tro

25. d e l haz soldado de p a r te s . ---------- --------------- ------------ *********

' !
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3 .  -  D isp o sic ió n  según c u a lq u ie ra  de la s  r e iv in d ic a ­

c io n e s  a n te r io r e s , c a r a c te r iz a d a  porque su so ld ad u ra de rup­

tu r a  es  predeterm inablem ente d e s g a rra b le , porque l a  soldadu­

r a  de c ie r r e  c o n tie n e , además, una p a rte  que ne e s  mucho más 

a l t a  que l a  suma de lo s  esp eso res  de l a s  lám inas soldadas y 

e lá stica m e n te  recu p erad as, y  porque l a  a l t u r a  de l a  soldadu­

r a  de ru ptu ra  es considerablem ente in f e r i o r  que e l  esp esor 

o r ig in a l  de una de la s  lá m in a s .---- --------- ------------ ------------------

4.  -  D isp o sic ió n  según c u a lq u ie ra  de la s  r e iv in d ic a ­

c io n e s  a n te r io r e s , c a r a c te r iz a d a  porque se provee en un enva­

se p ara  líq u id o s  y/o productos lá c t e o s .  -  -  ----  - - - - -  ----

5.  -  "DISPOSICION DE SOLDADURA PARA ENVASES".------ --

Todo e l l o  conforme se d e sc r ib e  y  r e iv in d ic a  en l a  

p resen te  memoria que co n sta  de v e in tiu n a  h o ja s , fo lia d a s  y 

m ecanografiadas por una s o la  de sus c a r a s , y de una lám ina 

de d ib u jo s  que l a  i l u s t r a .

BARCELONA, 12 MAYO 1972



VERPAKKtNGSMETHOOEN !N _ ,
DE ZUtVEL)NDUSTR!E ¿/wc//


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



