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PATENTE DE INTRODUCCION 

por 10 años

por «FERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS Y EN EL 

APARELLAJE PARA FABRICACION DE RECIPIENTES DE MATERIA 

PLÁSTICA", a fa vo r  de Sociedad Anónima de Innovaciones 

Químicas (S .E .I.N .O »V .A .) ,  dom iciliada en Madrid, c a lle  

de Velázquez, núm. 40.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente patente de introducción se r e f ie r e  

a unos perfeccionamientos en la  fab ricac ión  de rec ip ien ­

tes  l ig e ro s  de materia p lá s tica  partiendo de una manga tu—

5 bular lle n a  de una materia a envasar, por e l  procedimien­

to  que consiste en soldar entre s í la s  paredes de esta man­

ga a in te rva los  determinados para a is la r  cantidades corres­

pondientes de esta  materia en volúmenes ind iv idu a les, que 

se separan seguidamente unos de otros seccionando dicha 

10 manga por e l  s i t io  de la s  so ld a d u ra s .-------------------------

\
\
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I iob perfeccionamientos conciernen mas especia l­

mente a lo s  medios para r e a liz a r  esta soldadura en e l 

caso en que l a  pared de la  manga sea de espesor muy re­

ducido, cualidad que se busca con miras a economizar 

tanto como sea posib le e l  peso de g a te r ía  u t iliz a d a  

para cada rec ip ien te . --------------------------------- ■ - ----------

Es conocido por experiencias efectuadas ante­

riormente sobre soldadura de materias p lá s tica s  por 

medio de pares de electrodos alimentados por corrien te 

e lé c t r ic a  de a lta  frecuencia, que l a  potencia necesa­

r ia  para l a  rea liza c ió n  de una soldadura, a igualdad 

de lo s  demás fa c to res , es tanto más elevada cuanto más 

delgadas son la s  dos piezas a so ldar. Este fenómeno 

es debido verosímilmente a l mecanismo molecular que 

in texviene cuando l a  soldadura y que im plica l a  pues­

ta  en movimiento de la s  moléculas de la  materia en e l 

campo e lé c tr ic o  intenso y de frecuencia elevada. En 

consecuencia, una máquina p rev is ta  para la  soldadura 

de una manga de un detezminado espesor de pared tendrá, 

una potencia in su fic ien te  para soldar tina manga de es­

pesor in fe r io r  de pared. - ----------------------------------------

Los presentes perfeccionamientos permiten remediar 

este inconveniente y gracias a una d isposición  de lo s  

electrodos bacen posib le , b ien sea consumir una potencia 

in fe r io r  para soldar un tubo dado, b ien sea inversa­

mente, con una potencia dada, soldar un tubo de pared 

de espesor i n f e r i o r . ------- ------— >. -     -----------
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A este e fe c to , segán estos perfeccionamientos, 

l a  soldadura se r e a liz a  aislando dos zonas de tubo 

llen as  de materia flu id a , reuniendo la s  dos caras en­

frentadas de l a  pared de este tubo, y ejerciendo tina 

presión  sobre una serie  de puntos repartidos trans­

versalmente a l tubo de manera que e l  paso de la  ma­

t e r ia  entre estos puntos quede autorizado hasta que 

l a  materia f lu id i f ic a d a  en estos puntos bajo l a  ac­

ción de l campo e lé c tr ic o  de a lta  frecuencia  flu ya  

y pase a obstru ir e l  tubo por toda su anchura. -------

En la  p ráctica , lo s  puntos de cebamiento de la  

soldadura repartidos transversalmente pueden ser rea­

lizad os , segán la s  necesidades, tanto simultánea como 

sucesivamente, con independencia de cualquiera even­

tua l irregu la ridad  de la  pared, resu ltan te de l a  ex­

trusión  de l a  m anga.---- ----------------- ------------------------

La patente alcanza pues en primer lugar a l 

procedimiento así d e fin id o . ------------------------------- -

La patente alcanza también a un apar e l la  je  

para l a  puesta en ejecución de este procedimiento, y 

más especialmente a una d isposic ión  de e lectrodos, o 

a un nuevo t ip o  de electrodos apropiado para esta  

puesta en e je c u c ió n .-------------------------•■- - ------  -

De acuerdo con estos perfeccionam ientos, por 

lo  menos uno de lo s  electrodos presenta sa lien tes  re ­

partidos de manera t a l  que en e l  momento de la  soldadura 

ésta  quede cebada en puntos de l a  manga correspondí en-

-  3 -
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65 te s  a dichos sa lien tes» y  después se concluya por fluen­

c ia  de l a  materia de l a  manga entre estos puntos* -  -  -

Una rea liza c ió n  p re fe r id a  consiste en un electrodo 

dotado de es tr ía s  orientadas paralelamente a la s  genera­

t r ic e s  de l a  manga y repartidas transversalmente en l a  

70 longitud de l e lectrodo . Otra rea liza c ió n  consiste en 

co n s titu ir  e l  electrodo mediante elementos separados 

unos de otros, de figu ra  po ligona l o redondeada, y  uni­

dos eléctricam ente unos con otros* ----------------------------

Loe dos electrodos pueden ser semejantes o d i fe -  

75 rentes y segdn una varian te p re fe r id a  uno de lo s  e le c ­

trodos está  p rov is to  de lo s  sa lien tes  y e l otro es l i s o  

y constituye asien to. En t a l  caso, e l  electrodo provisto 

de lo s  sa lien tes  puede co n s is t ir  en una moleta cebando 

sucesivamente lo s  puntos de soldadura a l rodar sobre 

80 e l  otro electrodo* - - - - - - - - - -  ---- - - - - - -

Seguidamente van a describ irse  la s  ideas prece­

dentes haciendo re fe ren c ia  a l dibujo adjunto, en e l  

cual: ------------------- -  -  ---------------------------- ---------------

Figura 1 i lu s t r a  esquemáticamente e l p roeed l- 

85 miento segdn esta patente, y ----------------------------------

Figuras 2 y  3 ilu s tra n  d iversas posib ilidades de 

rea liza c ió n  de lo s  electrodos de a lta  frecuencia segón 

l a  patente. - ---------------------- ---------------------------------------

En figu ra  1 se ha representado muy esquemática-
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mente l a  manera de con stitu ir  voldmenes (1 ) llen os  de 

materia líq u id a , por ejemplo, a p a r t ir  de una manga 

de pared delgada (2 ) ,  realizando soldaduras (3 ) por 

medio de electrodos (4 ) (5 )»  alimentados por corrien te 

e lé c tr ic a  de a lta  frecuencia;* Queda bien entendido, no 

obstante, que lo s  perfeccionamientos no estén lim ita ­

dos a l  empleo de soldadura de a lta  frecuencia , sino que 

cubren todos lo s  casos en lo s  que se emplean mordazas 

o m atrices de so ld ad u ra .---------- --- ----------------------------

Seg&n esta  patente, por lo  menos uno de estos 

electrodos, en este caso e l  e lectrodo (4 ) representado 

oblicuamente en posición  elevada sobre eu. posición  de 

traba jo , es té  p rov isto  de sa lien tes  (8 ) ,  en este caso 

determinados por ranuras (7 ) ,  que permiten l a  c ircu la ­

ción d e l líqu id o  mientras lo s  dos e lectrodos se encuen­

tran ya en oontacto y comprimen l a  materia p lá s tica , y 

esto sucede hasta que esta  materia p lá s t ic a  de l a  manga 

(2 ) empieza a f l u i r  entre lo s  puntos de acción de lo s  

sa lien tes  (6 ) para completar en estos pasos (7 ) l a  ob­

turación de l a  soldadura ( 3 ) ,  Interrumpiendo solo en­

tonces de una manera t o ta l  e l  paso dél líqu ido* ----------

Una particu laridad  importante del procedimiento 

se deriva  d e l hecho de que la s  es tr ía s  (7 ) son sensible 

mente para le las a la s  generatrices de la  manga (2 ) ,  de 

manera que no interrumpen la  c ircu lac ión  de la  materia 

a envasar hasta l a  terminación de l a  soldadura, y no 

desde e l p r in c ip io  de la  misma, como sucede con lo s

246787
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electrodos l is o s *  En este último caso, y  cuando se ope­

ra  con l a  manga de paredes delgadas, e l  líqu ido  a envasar 

corre e l  r iesgo  de huir por lo s  extremos de la  soldadura» 

a causa de puntos de rotura de la  manga* -  - -  - -  - -  - -

En la s  varian tes representadas en figu ras  2 y  3 

lo s  electrodos son del mismo t ip o , es d ec ir , de ranuras 

long itud ina les1* --------------------------------------------------------  -

En fig u ra  2 estas ranuras consisten en unas es­

t r ía s  (17) del electrodo (14 )» deteminando unos sa lien ­

tes  ( 16 ) que vienen a tomar apoyo sobre e l  electrodo (15)*

En fig u ra  3» estas ranuras consisten en unos 

espacios dotados de aislam ientos (27) entre unas placas 

( 26)  que constituyen e l  e lectrodo (24 )» sobre e l  cual 

dichas placas quedan bloqueadas mediante un to r n i l lo  ( 28) 

que a traviesa  un apéndice ( 2 9 ) * ---------- ---------------------------

Debe hacerse observar que estas diversas varian­

tes  no son representadas más que a t í tu lo  i lu s t ra t iv o , y 

que se podría concebir un gran número de equivalentes, 

ta le s  como electrodos con sa lien tes  po ligona les, circu­

la res ,. e t c . , a s í como electrodos no rectangulares» sino 

determinando un p e r f i l  que correspondiera a una forma de 

fan tas ía  del volumen ( 1 ) * - - ------- --------------------------------

Además debe recordarse que han sido ya propues­

tos electrodos secundarios p rov istos de zonas en sa lien ­

te  y de zonas en vaciado* Sin embargo, en este t ip o  ya
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conocido l a  soldadura de l a  manga producida por lo s  e lec­

trodos secundarios no producía una obturación de un volu­

men, l a  cual n eces ita r ía  un par de electrodos principar- 

145 le s ,  sino únicamente una aproximación de la s  paredes de 

l a  manga, precisamente en l a  proximidad de la  soldadura 

de separación* Resulta esencial notar que, según le s  

presentes perfeccionam ientos, lo s  electrodos que se u t i ­

liz a n , a pesar de su su perfic ie  no plana, aseguran l a  ob- 

150 turaclón completa de lo s  volúmenes gracias a l a  flu en c ia  

de l a  materia de l a  manga:* Esta operación se r e a liz a  en 

dos etapas: en l a  primera etapa l a  soldadura in terv iene 

en la s  primeras zonas de soldadura en e l  s i t io  de lo s  

sa lien tes  d e l e lectrodo sin  interrumpir l a  circu lación  

155 del líqu ido? en l a  segunda etapa l a  flu en c ia  de l a  ma­

t e r ia  p lá s t ic a  a p a r t ir  de la s  primeras zonas de solda­

dura pasa a obstru ir la s  zonas todavía  l ib r e s  y t e r a i - , 

na por impedir l a  c ircu lac ión  dél líq u id o . - - - - - - -

A lo s  e fec tos  de esta patente de introducción 

160 serán va riab les  cuantos d e ta lle s  de ejecución práctica  

no a fecten , a lte ren  o modifiquen, l a  esencia de lo s  

perfeccionamientos aquí d escritos , ----------  ------- -------

^  -  7 -

R O T A  !*— Se re iv in d ica  como ob jeto  de esta patente 

de introducción:

165 1 . -  Perfeccionamientos en lo s  procedimientos y

en e l  ap a re lla je  para fab ricac ión  de rec ip ien tes  de 

materia p lá s t ica , caracterizados por e l  lecho de que 

dentro de l procedimiento para' soldar paredes de mangas
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tubulares conteniendo un flu id o  con miras a obtener vo lá - 

menes Ind iv iduales dosificados de .éste l a  soldadura se 

r e a liz a  aislando dos partes de tubo llen as  de flu id o  

por reunión de la s  dos caras enfrentadas de l a  pared 

de este tubo y  ejerciendo una presión  sobre una se r ie  

de zonas ind ividu a les repartidas transversam ente a l 

tubo, todo e l lo  de modo que l a  c ircu lac ión  del f lu id o  

entre estas zonas quede autorizada hasta que por flu en ­

c ia  de la  materia reblandecida en estás zonas bajo l a  

acción de lo s  ú t i le s  de soldadura se obstruya e l  tubo en 

todo su anchoé ---------------- ------------- ---------------------------

2*—, Eos propios perfeccionamientos de l a  r e i ­

vind icación  an terior, caracterizados por e l hecho de 

que la s  zonas de cebamiento de l a  soldadura repartidos 

transversalmente a l tubo se rea liza n  simultáneamente 

mediante electrodos p rov istos de sa lien tes . - - - - - -

3>- Eos propios perfeccionamientos de la  re iv in ­

d icación  1 , caracterizados por e l  hecho de r e a liz a r  la s  

zonas de cebamiento de l a  soldadura sucesivamente por 

rodadura de electrodos a manera de moletas.

4v -  lo s  propios perfeccionamientos de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 3, caracterizados por e l hecho de que den­

tro  del ap a re lla je  para l a  rea liza c ió n  de l procedimiento 

a l menos uno de lo s  electrodos está dotado de sa lien tes  

repartidos de t a l  manera que en e l  momento de la  soldadura 

.ésta se ceba en zonas de la  manga que corresponden a es­

tos sa lien tes  y luego se completa por flu en c ia  de l a  manga
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entre estas zonas*.--------------------------------------------------------

5*— lo s  propios perfeccionamientos de la s  re iv in ­

dicaciones 1 a 4» caracterizados por e l  hecho de que den­

tro  del apar e lla ;) e para l a  rea liza c ió n  del procedimiento 

200 a l menos uno de lo s  electrodos es té  dotado de ranuras que 

atraviesan de parte a parte l a  zona de soldadura* -------  -

6* -  "PERFECCIONAMIENTOS EN IOS PROCEDIMIENTOS 

Y EN El APARELLAJE PARA FABRICACIÓN DE RECIPIENTES DE 

MATERIA PLÁSTICA*"

205 Sean cuales fueren la s  circunstancias que concu­

rran con l a  esencialidad del objeto de l a  patente d e fin i­

da por la s  an teriores re iv ind icac iones* - -------------------

Consta l a  presente memoria de nueve hojas me­

canografiadas por una so la  cara y  de la  hoja de dibujos 

210 adjunta.

Madrid, 26 de Enero de 1.959
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