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PATENTE DE INTRODUCCION

por 10 afios

por WPERFECCIORAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS Y EN EL
APARELLAJE PARA FABR_ICACION DE RECIPIENTES DE MATERIA
PLASTICA", & favor de Socieded Anénima de Innovaciones
Quinices (S.E.I.N.O0.V.A.), domiciliade en Madrid, calle
de Velézquez, mim, 40.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente patente de introducclédn se refiere
a unos perfeccionemientos en la fabricacién de rec¢ipien—
tes ligeros de materie pléstica pertiendo de una mange tu-
buler llena de une meterie a envesar, por el procedimien—
to que conslste en soldar entre s{ les paredes de esta man-
&ga a intervalos determinedos para aisler cantidades corres—
pondientes de estae materia en volimenes individueles, que
gse separsn seguidamente unos de otros seccionendo diche

nange por el sitio de las s0ldedureBe = — — — = = = = = -



15

20

25

30

35

-2-

2467

Loes perfeccionemlentos conciernen m especial-
mente a los medios pare reslizar este soldadure en el
caso en que la pered de le menge sea de espesor muy Tre=
ducido, cualidad que se busce con miras & econoni zar
tanto como see posible el peso de pateria utilizaede

pere cede recipientes — = = = = = = = = = = = = - = = =

Bs conocido por experienclias efectuades ente=
riormente sobre soldadura de materias plésticas por
medio de pares de electrodos elimentados por corriente
eléctrica de elta frecuencia, que la potencia necesa=
rie para la realizacibén de unae ‘soldedure, é igualdad
de los demés factores, es tento més eleveda cuento més
delgadas son las dos plezas & goldar. Este fendmeno
es debido verosimilmente al mecanismo moleculer que .
interviene cuando la soldadura y que implica ls pues~—
te en movimiento de las moléculas de 18 materie en el
cempo eléétiiéo intenso y de frecuencia elevade. En
consecuencie, une méquine previste pars la soldadursa

de une menges de un determinado espesor de pered tendré

‘una potencia insuficiente paras soldar une mange de es=—

pesor inferior de parede = = = = = = = = = = = = = = =

Los presentes perfeccionamientos permiten remediar
este inconveniente y gracias & una disposicidn de los
electrodos hacen posiﬁle, bien sea consunmir ung potencie
inferior peras soldar un tube dado, bien sea inversa-
mente; con una potencia dadd; goldar un tubo de pared

de espesor inferiore — - = ~ - - T
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A este efecto, seglin estos perfeccionamientos,
le soldadura se realize aislendo dos zonas de tubo
llenes de materia flufde, reuniendo las dos cares en-
frentadas de le pared de este tubo, y ejerciendo una
presidén gobre una serie de puntos repartidos trans=—
verselmente el tubo de manere que el paso de la ma~
terie entre estos puntos quede amtorizado hasta que
le materia fluidificede en estos puntos bajo la ac=
eidn del campo eléctrico de elta frecuencie fluya

Yy pase a obstruir el tubo por tode su snchura, - - -

En le préctica, los puntos de cebemiento de le
soldadura repartidos transversalmente pueden ser rea-
lizedos, segfin las necesidedes, tento simulténee como
sucesivamenteg con independencie de cuslquiera even—
tuel irregularidad de la pated; resultante de la ex=

trusién de la mangg. — = ~ = = = = = = = =~ = = = ~ =

La petente alcanze pues en primer luger el
procedimiento asi{ definidOe = = = = = = = - = = - -

Le peatente alcanza también e un eparellaje

pare la pueste en ejecucidn de este procedimiento, y

més especialmente & una disposicidn de electrodos, o

a un nuevo tipo de electrodos apropiado pars esta

puesta en ejecucibne = = = =« = = = ~ « - = -

De acuerdo con estos perfecclonamientos, por

‘1o menos uno de los electrodos preesents ss2lientes re=

partidos de manere tal que en el momento de la soldedura

ésta quede cebade en puntos de le mange correspondien-—
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tes & dichos salien$ee; ¥y después se concluya por fluen-

cla de lg materie de le menga entre estos puntose = = =

Una realizacién preferide consiste en un electrodo
dotedo de estries orientedes parelelemente a lee genera~
trices de la menge y repertidas transversalmente en le
longitud del electrodo. Otra reelizacibn consiste en
constituir el electrodo mediente elementos separados
unos de otrog, de figuras poligonel 0 redondeade, y uni-

dos eléctricemente unos con 0tr0Be = = = = = = = = = =

Los dos electrodos pueden ser semejantes o dife=
rentee y seglin une veriante preferida uno de los elec—
trodos esté provisto de los salientes y el otro es liso
y constituye asiento. En tal caso, el electrodo provisto
de los selientes puede consistir en una molete c¢cebando |
sucegivaemente los puntos de soldadure el rodar sobre

el otro electrodoe = = = = = = = = = = = o = = -

Seguldemente van e describirse las ideas prece~—

dentes haciendo referencie el dibujo adjunto, en el

Mgura 1 ilustra esqueméticeamente el procedi=
miento seglin este patente, y = = - - = = = = = - = -~

Eiguraa 2 v 3 ilustren diversas posibilidades de
reelizacidn de los electrodos de elta frecuencie segin

le patentes = = = = = = = = = = = - - = - - - - ———-

En figurs 1 se ha representado muy esquemétice~
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mente le maners de comstituir voldmenes (1) llenos de

meterie 1{quide, por ejemplo, & partir de una manga

de pared delgada (2), reslizando soldeduras (3) por
medio de electrodos (4) (5), slimentedos por corriente
eléctrice de elta frecuencisg, Queda bien entendido, no |
obs't;ante'; que los perfeccionemientos no estén limite-
dos al empleo de soldadura de elta f:becuancia., sino que
cubren todos los casoes en los que se enplesn mordazas

o matrices de 20]ldadurfe = = = = = = = =« - = « = = = -

Segin esta patente, por lo menés uno de estos
electrodos, en este caso el electrodo (4) representado
oblf{cuamente en posicién elevada sobre su posicién de
trebajo, esté provisto de selientes (8), en este caso
determinados por remras (7), que permiten la circula=
cién del 1fquido mientras loe dos electrodos se encuen—
tren ye en contacto y comprimen le materia pléstica, ¥
esto sucede heeta que esta materis pléstice de la mange
(2) empieza a fluir entre los puntos de accién de los
selientes (6) pera completar en estos pasos (7) la ob-
turecién de la soldadura (3), interruiipiendo solo en-

tonces de une meners total el paso del 1fquido. = - - -

Une particulerided importente del procedimiento
ge derive del hecho de que las estrias (7) son sensible-
mente perelelas a las generatrices de le menga (2)“; de
manera que no interrumpen la circulacién de le materie
a enveser hasta le terminscién de la soldedursa, ¥y no

desde el principio de la misma, como sucede con los



Je

120

125

130

135

140

f

electrodos lisos. En este ¥ltimo caso; ¥y cuando se ope~-
ra con la manga de paredes delgadas; el 1liquido & envesar
corre el riesgo de huir por los extremos de la soldedurs,

a cause de puntos de roture de le mangee = = = = = = = = =

En lgs variantes representadas en figuras 2 y 3
los electrodos son del mismo tipo, es decir, de ramras

longitudingles = = = = = = = = = = = = = = = = = - = -

En figura 2 estas ranureaes consisten en unsaa ea-—
trifas (17) del electrodo (14), determinando unos salien-

tes (16) que vienen a tomer apoyo sobre el electrodo (15)s

En figure 3, estas ranurss consisten en unos

especios dotados de alslamientos (27) entre unes plecas

(26) que constituyen el electrodo‘(zd.), sobre el cual

dichaes placas quedan bloqueadas mediante un tornillo (28)
que atraviesa un epéndice (29)e = ~ = = = = = = = =~ = --

Debe hacerse observar que esgstas diversas varian-
tes no son representadas més que & tf{tulo ilustrativo, y
que se podr{a concebir un gran nimero de equivelentes,
tales como electrodos con salientes poligoneales, circu-
leres, etc., as{ como electrodos no rectanguleres, sino
determinando un perfil que correspondiers & une forme de

fentasfe del volumen (1)e = = = = = = = = = .

Ademés debe recordarse que hen sido ye propues—
tos eleotrodog secundarios provistos de zonas en sallen-~

te y de zones en vaciado, Sin embargo, en este tipo ya
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conocldo la soldsdura de la manga producida por loe elecw
trodos seoundarios no producfe una obturacién de un volu-
men, le cual neceeitarfe un par de electrodos principa-
les, sino dnicamente une aproximacién de las paredes de
la manga, precisemente en la proximidad de la soldadura
de separacién., Resulte esencial notar que, segin los
pregsentes perfeccionamientos; los electrodos que se uti-
lizen, a pesar de su aupeificie no plens, aseguran le Obe
turacién completa de los voldmenes gracias & la fluencia
de la materia de la mange. Esta operacién se realiza en
dos etapas: en la primers etapa la soldadure interviene
en las primeras zonas de soldedura en el sgitio de los
sglientes del electrodo sin interrumpir la circulacién
del 1{quido; en la segunda etepa la fluencia de le ma=-
teria pléstica e partir de las primeres zones de solda=-
dura pesa a Obstruir las zonas todavia libres y termi-.

ng por impedir la ecirculacién del 1{quidoe = = = = = =~ =

A los efectos de esta patente de introduccién
serén variables cuantos detalles de eéjecucién préctica
no efecten, slteren o modifiquen, la esencia de los

perfeccionamientos agui descritofy = = = =~ = = = = = -

NOTA %; 8o reivindice como objeto de esta patente

de introduccibn:

1=~ Perfeccionamientos en los procedimientos y
en el gparellaje pare fabricacién de recipientes de
materia pléstice, caracterizados por el hecho de que

dentro del procedimiento pera soldar paredes de mangas
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tpbularee conteniendo un flufdo con miras a obtener voli-

menes individuales dosificados de éste la soldaduras se

'realiza aislando dos partes de tubo llenss de flufdo

por reunién de las dos cerass enfrentadas de la pared

de este tubo y ejerciendo une presién sobre une serie

de zones individueles repartidas trensversalmente al
tubo, todo ello de modo que la eirculecibn del flufdo
entre estas zonas quede antorizads hasta'que por fluen-—
cla de la materia reblandecida en estas zonas bajo la
accién de losg dtiles de soldadura sé obstruya el tubo en

$0d0 su BNchofs = = = = = = = = & . . - .. . .= - -

= Tiog propios perfeccionamientos de la rei=~
vindicaclién anterior, ceracterizedos por el hecho de
que 153 zonas de cebamiento de la soldadura repartidos
transversalmente al tubo se realizan simulténesmente

mediante electrodos provistos de salientese = = = ~ = =

3e~ Los propios perfecclonemientos de la reivine
dicacién 1, caracterizados por el hecho de reslizar las
zonas de cebamiento de la soldadurs sucesivemente por

rodedurse de electrodos a maners de moletas.

4o~ Lios propilos perfeccionemientos de las reivin-
dicaciones 1 a 3, caracterizados por el hecho de que den=
tro del eparellaje para la reslizacién del procedimiento
al menos uno de los electrodos estd dotedo de smalientes
repartidos de tal manera que en el momento de la soldadurae
&sta se ceba en zonas de la manga que corresponden g as—

tos salientes y luego se completa por fluencia de la mange
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5e¢~= Los propios perfeccionamientos de las reivin-
dicaciones 1 e 4, ceracterizados por el hecho de que den=
tro del aperellaje para la realizacién del procedimiento
el menos uno de los electrodos esté .dotado de ramuras que

atraviesen de perte a parte la zone de soldadurae — = = =

6.= WPERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS
Y EN EL APARELTAJE PARA FABRICACION DE RECI PIENTES DE
MATERIA PLASTICA," ’ | | I
Sean cuales fueren las circunstancles que concu-—

rran con la esencislided del objeto de la patente defini-

da por las anteriores reivindicacioness = = = — = = = =

Conste la presente memoria de mueve hojas me=
canografiadas por una sola care ¥ de la hoja de dibujos
a.djun'ta’;’

Medrid, 26 de Enero de 1l.959
/// -
/ /

| N
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