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CERTIFICADO ODE vA:DICION
a favor de

FARBWERKE HOECHST AKTTENGESELLSCHAFT, vormels Meister Lucius &
Brining, de nacionelidsd alemana, residente en Frankfurt (M) -
Hoechst, Repdblica Federsl Alemsns, por: :
"PERFECCTIONAMIENTOS INTRODUGIDOS EN EL OBJETO DIE LA PATENTE
PRINCIPAL N& 221.912 por: PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA Td
SUEDIVISION DE UN RECIPIENTE LLENO DE UN LIQUIDO Y FABRICADO
DE MATERTAL TERMOPLASTICO".

Memorie descriptive

La Patente Principael n® 221,912 concierne un procedimiento
para separar recipientes de material Pléetico llencs de liguido
en forma de tubo sin fin de cualguier forma de seccidﬁ trensver-
sal, o recipientes finitos de hojes de material pléstico forma~
dos con o0 sin soldadurs, en piezaes individuales cerrades de am-
bos lados y respectivamente de todos los lados. Pers €110 se em—
plee un grupo prensador consgtituido por varios instrumentos g€

peredos gue codopersn con un soporte y por un instrumento soldsdor
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separado, preferiblemente alimentado con alte frecuencia, que
actdsa sobre una zona del recipiente previamente aplastada por el
grupo prensador. Segdn la Patente Frincipsl, se trabaja dejando
libre pare la soldadura por levanfamiento o rodamiento sobre el
recipiente, por ejemplo el tubo, una zona entes de actuar el ins-
trumento soldador de por lo menos uno de los instrumentos prensa—
dores. El ingtrumento soldador es, por ejemplo, conectado sélo en
el instante de su gplicacidén sobre la zona de tubo vacia de ligqui-
do, volviendo a ser desconectado despuéds de un tiempo suficiente
para la obtencidén de una resistente costura por soldadura.

Ahora bien, se ha comprobado gue se puede aplicar este pro-
cedimiento sometiendo el ingtrumento soldador & uns corriente de
alta frecuencie de meneras tzl que se alcance cads vez su grado
méximo de enérgia inmediatamente despuéds de la gplicacidén a la
pared de material pldstico y volviendo cada vez a interrumpir la
corriente poco antes de que el electrodo de soldadura empiece a
alejerse nuevamente del electrodo contrario.

Segun el procedimiento propuesto de ascuerdo con la invencidn,
le corriente de slita frecuencia producida por un circuito oscilante
que actda sobre el electrodo de soldadura se encuentra fuera de
resonancia antes de que el electrodo togue el producto pars soldar.
Al aplicarse el electrodo, el circuito oscilante se pone en reso-
nancia; vuelve a estar fuera de resonancis en cuando se baja a me-
nogs de una determinada profundidaed de penetracidén del electrodo en
el producto para soldar, es decir en el tubo de plédstico comprimi-
do. La corriente es desconectada cada vez poco antes de empezar

el movimiento de retroceso del electrodo de soldadurz y conectada
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lo méde tarde inmedistamente ante de volverse a aplicer el mismo
sobre el tubo.

Le soldadure por alta frecuencia de hojas de plésticos se
basa en oprimir les superficies de pléstico que se tiemen que
wunir entre dos electrodos metédlicos conectados con un generedor
de alta frecuencie. A congecuencis de ello, se forma slrededor
de los electrodos un cempo eléctrico alterno gque origine un ce-—
lentamiento en el cuerpo dieléctrico que see éncuentra entre los
dos electrodos, congtituido por las dos superficies de pléstico.
Los condensadores pera estos fines tienen, segin le magnitud de
les soldesdures que hay que reglizar, de 0,5 & 3,5 kW.

Un campo eléctrico tiene una determinads intensided. Si los
electrodos son eslimentados con una corriente de alta frecuencia
de uniforme intensided, se encuentran en un grado de energlsas
siempre uniforme y en ellos actia slempre le misme intensidad de
corriente. Si, por el contrario, los electrodos son alimentados
con une corriente de alte frecuencia gue aumente y disminuye &
regulares intervalos, llameda oscilante, los electrodos se encuen-
tren en grados de energla gue cambian y su estado eléctrico osecila
& intervelos regulares desde un gredo de energle méximo haste un
gredo de energla minimo, Con esta oscilacién de la intensidad de

- la corriente alimentada y del grado de energla de los electrodos

oscila también el calentamiento por los electrodos del cuerpo
dieléctrico, y precisemente de las hojas de pléstico dispuestas
entre ellos.

Por razones de ahorro de corriente y otras conaideraciones,

los electrodos de alta frecuencia no son mentenidos constantemente
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bajo corriente, sino que la alimentacién de corriente es conecta-
dz en el entero ciclo de trabajo sélo cuando los electrodos se
encuentran cada vez en ls fase de soldadure.

Para soldar tubos de plédstico llenos de liquido se ha pro-
puesto ya emplear el llamado procedimiento de resonsncia. En
éste, la mayor intensided de corriente se encuentra en el elec~
trodo de soldadure cuando éste ha alcanzado su posicidén final
enfrente del otro electrodo. Si se trabaja de este modo, sin
embargo, el peligro de descarga por salto de chispa de la alte
frecuencia es extraordinariamente grande. Ademés, en este cono-

cido procedimiento la alta frecuencia no es desconectada antes

~de la separacidén de los electrodos y a la costuras de soldadura

acabada de hacer se le proporciona un calor innecesariamente
elevado, por lo qﬁe no tiene el tiempo necesarlo paras enfriarse
y alcenzar la solidez necesaria antes del ciclo siguiente de
trabajo. Esto surte el efecto de que, especialmente en caso de
un llensdo a presidn de los distintos envases, la costuras de
goldadura que deja el electrodo es aun blenda y sensible cuando
en el ciclo siguiente de trabajo las herramientas prensadoras
comprimen el tubo, y por tanto desplazan el contenido del tubo
desde el punto en que‘actdan hacia la costura de soldadura aca-
bada de hacer que se ha mencionado. Bajo la presién del lfguido
desplezado, la costura aun caliente y blanda vuelve a separarse
en parte o por completo.

Se evita segin la invencién este inconveniente por una per-
te alcanzdndose la intensidad méxima de corriente en el instante

en gque ¢l instrumento soldador no ha alcanzado todevia su posi-
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c¢ién finsl y, por otra, desconectdndose la corriente cuando el

electrodo se encuentra aun actuando lo méds profundamente en lea
costurse de soldadura, de modo que cuando aun oprime la costura
acabada de hacer no le comunica ya calor zlguno = la pared del
fubo, sino que la deja enfrisr y por tanto solidificar antes de
que el electrodo emplece a alejarse nuevamente del otro electrodo.

En la Patente francesa n? 1.096.192 se ha propuesto ya agli-
mentar los electrodos de soldadura con una corriente de alta fre-
cuencia oscilante, es decir con una corriente de alta frecuencis
que sube y baja a reguleres intervalos.,

La intensidad de alta frecuencia de una corriente oscilante
se representa en forma de linea ondulada. Segtin la mencionade
Memoria, se trabaja de modo gue la oscilacidén de la corriente al-
canze la cresta de la ondulscidén, es decir la intensided méxima,
cuando los dos electrodos, en su movimiento de aproximacidn, al-
canzen cada vez su menor distancia. ILa menor distanecis que los
electrodos de soldaduraz alcanzan y tienen que slcanzar es algo
menor que el espesor conjunto de las hojas de plédstico para unir
entes de ls soldedura. En efecto, &l soldar, los bordes de los
electrodos tienen que entrar en cierta medids en el material plés-
tico y la costurs de soldadura formada bajo el efecto del calor
tiene un espesor inferior al espesor conjunto de las dos hojes
aun gin soldar.

- Por lo tanto, si se representa con uns linea ondulada tam-
bién la disminucién y el asumento de la distancia entre electrodos,
que se suceden g intervalos regulares, linea ondulada en la cual
el fondo de las ondulaciones representa cada vez las fases de me-

nor distancia, las crestas de las ondulaciones de la corriente
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oscilente de alta frecuencia coinciden exactamente con los fon-
dos de las ondulaciones de la curva de la distancie entre elec-
trodos, es decir que los méximos de la curva de la corriente de
elta frecuencia se encuentran verticelmente encima de los mini-
mos de la curva de la distancia entre electrodos. Esta situacién
¥y sus desventajosas consecuencias técnicas se han expuesto ante-
riormente.

Segn la presente invencidn, estas dos curvas, con sus mé~
ximos y mInimos, son desplazadas una con respecto a otra de mo-
do que no vienen ya & encontrarse verticalmente superpuestss,
sino que cada médximo de la curva de corriente de alta frecuencia
se encuentra desplazado en cierto vaelor en el tiempo antes del
correspondiente mInimo de la curva de la distancis entre elec—
trodos.

La medids de este desplazamiento es pequeiia, traténdose,
en la entera operacién de soldadurs, de segundos. E1l desplaza-
miento corregponde sl tiempo comprendido entre la eplicacidn
del instrumento soldador sobre la pared del tubo y el alcence de
le menor distencie entre los electrodos. En el momento de la
aplicacidn, los does instrumentos de soldadura, electrodo y con-
traelectrodo, se encuentran a une distancia equivalente al doble
del espesor de la hoja: en la posicifén de su menor distancia, se

encuentran aproximedos hasta el espesor de la costura de solda~

‘dura. El1 desplazamiento de las dos curvas anteriormente mencio-

nadas corresponde, pues, al tiempo gue los electrodos necesitan
pare acercarse desde un espesor doble de hoja hasta el espesor
de la costura de soldadura. _

Otre caracterfstica del procedimiento segin la invencién
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desconexién de la corriente. La corriente es desgconectada y los
electrodos son por tanto llevados al grado de energfs Q en el
momento en gue se encuentran aun & su distancia minima, y preci-
samente equivalente al espesor de la costura de soldadura, y no
han empezado todavia su movimiento de separacidén. La desconexidn
de la corriente es desplazada pues al tiempo en el cual los elec-
trodos ge encuentran a su distancia mInima, y precisamente o la
distancia equivalente al espesor de la coétura de soldadura.

Segln el presente procedimiento pueden dividirse en partes
individuales recipientes de una seccién transversal cualguiera,
como por ejemplo tubos, de hojs de pléstico. Los recipientes pri-
mitivos pueden tener la forma de cuerpos sin fin o finitos y pue-~
den estar llenos de lIquidos u otres sustancias, como por ejemplo
materias sélidas, siempre que dichas sustancies, 2l aplicarse el
procedimiento, puedan desplazarse en lg direccidén de las dos pie-
zag parciales que se forman.

La invencidn puede gplicarse con especial ventaja a reci-

pientes de una seccidn transversal cualguiera, como por ejemplo

a tubos constituldos por hojas de cloruro polyvinilico, acetato
polivinflico, poliestirol, ésteres poliscrilicos, ésteres polime-
tacrflicos, polietileno o copolimeros de cloruro vinflico y ace-
tato vin¥lico o copolimeros de cloruro vinflico y ésteres acrili-
cos ¥y metacrilicos. Los plédsticos arriba mencionados pueden, dado
el caso, contener plastificantes.

El procedimiento segdn las invencidén proporcionag tembién con
un llene méximo de los distintos envases costuras perfectamente

s6lidas gue ‘no vuelven a abrirse. Otra ventasja del procedimiento
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segdn le invenoifén esté constitufdo por el hecho de gue las des-
cargas entre los electrodos, es decir le formecidén de chispas,
son redﬁcidaa considerablemente. | .

Los saltos de chigpa entre dos polos (electrodos) conducto-
res de corriente se producen cusndo el estado de energla es muy
elevado y la resistencia del dieléctrico que hay entre los polos
es muy baje. La resistencia de un dieléctrico, ademéds de depender
de su compogicién material especffice, depende de su espesor me-
dido entre los polos. Los seltos de chispa, por lo tento, son es-
peciglmente de temer en el dispositivo de gue se trata cuendo el
espesor del dieléctrico constitufdo por el bléstico que ge encuen-
tra entre los dos electrodos es reducido hasta el espesor de la
cogtura de soldadura. Pero el peligro de las descargaes es reducido
cuando, segin la invencién, a dicha distancia de los electrodos

éstos no se encuentran por lo menos en su grado méximo de energla.

REIVINDICACIONES

1). Perfeccionamientos introducidos en el objeto de la Patente
prineipal n¢ 221.912 por: "Procedimiento y dispositivo paras ls
subdivisién de un recipiente lleno de un liquido y fabricado de
material termopléstico", caracterizados por el hecho de que el
ingtrumento de soldedura es elimentado con una corriente de alte
frecuencia de forma tal que alecanza cada vez su grado mé&ximo de
energlia inmedietemente despuds de la aplicacién sobre la pared
de plédstico y que vuelve cada vez a interrumpirse la corriente
poco entes de que el electrodo de soldedura empiece nuevemente

e alejarge‘del otro electrodo.
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2). PERFECCTONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN EL OBJETO -DE LA PATENTE
PRINCIPAL N2 221.912 por: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA
SUBDIVISION DE UN RECIPIENTE LLENO DE UN LIQUIDO Y FABRICADO DE

MATERIAL TERMOPLASTICO".
Congte la presenté Memoria descriptive de nueve hojas folie~

das y mecanogrefiams por una sola cersa.
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