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MEMORLA DESCRIPTIVA

La presente invemeidn se refiere & un procedimiento para
soldgr cuerpos de msterial termoplastico, especizlmente en »lan
che, v, de preferencia, de polietileno o‘polipropileno, entre ou
vos cuerpos se intercalarn, segin es corriente, rartes metdlicas
oue se calientan, transmitiéndose su calor a las zomas a soldar,
con lo cual éstas se funden y unen entre sf. Zn los procedimien
tos de soldadura conocicos hasta la fecha, las referidas psrtes

metdlicas se intercalen en frfo entre los cuerpos plisticos que
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han ¢e soldarse, calevtandose agquellos elementos metdlices al

hacerlos actuar como resistencia cusrdo se conecten a un cir-
cuito elédtrico apropiado o al someterlos & un camnpo de corrien
te alterna.

A diferencia de los sistemas indicados, el yrocedimien-
to segtn la invencidn conrsiste en someder primersmente a la
temperatura de reblandecimiento o, preferentemente, de fiuvicez
de la materia pldstica, como mfnimo a una pieza metdlica, cons-
tituida, por e jemplo, Por uno o varios alambres o varillas, por
wie tira metélica o por uma plancha perforadas o similsr, cuya
piezé se interpone después entre los cuerpos & unir, reuniéndo-
se estas tres partes con ayuda de 1la vresién.

Iste procedimiento presenta, respecto al que utiliza el‘
calentamiento medisnte reslstencias o al obtenido con ayuda de
un campo eléetrico, la gren ventaje de vermitir soldar a volun-
ted grandes superficies, ya que es fdcilmente factible el calen
tar emplias planchas perfcradas vy colocarlss entre 1las superfi- .
cies ¢ue han de soldarse. Por el contrario, resulta no sdlo di-
fieil técnicamente sino también moco econdmico el conseguir con
teles amplias superficies un calentamiento eléetrico regular a
base de resistencims. También es notorio que los aparatos para
proave ir campos elqctromagnétioos destinados a grandes y dlver-
ses dimensiones resultan muy caros ¥ son inasequibles a los pe-
queflos telleres, en tarbo que el vrecalentamiento regulsr de
una plencha metélica puede llevarse & cabo de modo fAcil ¥ ba-'
reto, nor ejemplo, mediante un horno.

Con resyecto z las uniores soldadas de planchas de ma-
teria pldstice desprovistas de inserciones metélicas, el proce-
dimiento de la invencidén ofrece la ventaja de conseguirse simul

toneamente, mediante la placa metdlica incorporzda, una armadu-
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ra, gracias a la cusl es posible fabricar, por e jemplo, reci-
rlen tes, apératos v anélogos sin soporte partiendo de planchas
pldsticas, 10 que no era factible consegulr con los métodos
hasta ahore conocidos. En los recipientes obtenisos corriente-
mente por soldadura Ge planchas pldsticas, 1los mismos han de
protegerse con otro envase exterior metdlico, ya aue, de otro
modo, sl procederse al llenado, se origiraria un abombamiento
debido a la presién del 1licuido, que provocaria la ro?ura de
los puntos de soldaduras asi sobrecargados. Otra mejora con re
lecidn a 1o conocid o consiste en nue las diferentes y fuertes
dilateciones del metal por efecto té€rmico quedan compenssdas
vor la arm:=dura, 0 sea que Se reducen s las de esta dltima.

Para la éjecucién del procedimiento Ge soldadura segin
la irvencidn han resultado esyecizlmente adecuados el polieti-
leno y el polipropileno, debido a gue estos materisles se flui
difican a una temperatura de 1lu® y 1702 C, resyectivamente, a
diferencia de 1o que ocurre con las demds materias termopldsti-
cas, gue, tal como el cloruro de polivinilo, después de conse-
gulr el estado pastoso, &l proseguir la elevacidn de temperatu~
re no se fluidifican sino que se descomponern.

Cusndo se utilizen como inserciones metdlicas las gue
poseen forma de alambres o varillas, es convenlente emplearlos
torsionados, ye cue asi{ se consigue uns me jor solidificacidn y
de Gichos glambres o varillas sca cuadrado, rectangular, trisn-
gulsr o de cualquler otra seccidn, aur cuando resultae preferi-
ble una aue posed ocantos a otra circular u ovelada.

Con el procedimiento de soldadura de la invencidén pue-
den fabricarse & base de material termoplésticp cuerpos de to-

das clases de tipo doméstico e indvstrial, aun cuando los mis-
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mos tengan que ser sometidos a graLdGG esfverzos mecanicos y
que deban presentar formss exactas, cono ocurre, por ejemvlo,
con las piezas de bombas, ventiladores y demds mdquinas, espe,
cielmente pare la irdustria quimica.

Otra e las particularidades de la invencidn radica en
nIrever un4proceéimiento ¥ un dispositivo para la soldadura con
tinus de planchas de materizl pl4stico con insercidn de unma
pie za metdlice, o =ea nara la fabricacién de placas armadasipr-
tiendo de aquellas materias, prererentemente de polietilcno ¥
rolipropileno. &l citado procedimiento consiste en introducir,
sipuiendo un proceso continuo de trabajo, una nlancha metélica;
un metel laminado o similar, perforados y calentados, como mi-
nimo, a la tempersture de reblandecimiento y, preferentemente

a la de fluldez de la materia plédstica, denirc e dos placas

plésticas reblandecidas por un precalertamiento ¥ aproximadas

la unz a la otra, pasédndose el conjunto por entre un par de ci-
lindros que comprimen las tres plscas, con lo cual el calor re-
cipido del elemento metdlico provoca 1z fusidn de los componen-
tes pldsticos en logs puntos donde existen las perforaciones de
aquél.

Para lz fabricacidn de planches armades de materia ter-
movléstica se habia ideado sélo hasta la fecha el método de fun
aicidn, o sea aquel procedimiento en el que se comprimen, calen
t4ndolas simultaneamente, delgadas hojas Tlexibles de cloruro
de polivinilo en mﬁltiples cavas, intercalendo planchas met4li-
cas, rejilles o similares. La refundicidn de grandes planchas
con material pldstico resulta miy dificil y sdlo es vosible con
polimeros mixtos, que ofrecen & renudo gquinicamente muchas difi-
cultades, 1 doble procesc mencionado posee adenmds la deaventaja

de gue dificilmente se consigue una Intima unidn de las hojas
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plisticas, 7a que entre ellas queda ineluido aire, de modo que,
tarde o temprano, dichas hojes se aespxenden ulteriormente la
ura de la otra por efecto del cslor, de los wuicduetos qufmicos
que actuan sobre ellas o por otra causa, con lo que se pierde
de nuevo la wnidn rigida. For otra varte, este mrocedimiento
Unicsmente es aplicable al cloruro de polivinilo. Ambos procedi
mientos son de desarrollo discontinuo y, por tanto, poco racic-
nales. las planchas pldsticas que, & diferercia de las ho jas,
poseenl W grueso Superior & 1 mm ¥ que, vor e€llo, cuando se ha-
1lan frias, son ripidas o sélo poco tiexibles, no hen podido
traterse hasta ahora para obtener plenchas plisticas armadas,
liste procedinierto pars la fabricacién continua de plan-’
chas plésticas arme.das puede servir también vars conseguir tu-
bos de gran seceidn, cuyas paredes estén forﬁadas de rlanche ar
mada. Pare ello, un tubo de plancha metélica verforada prefabri

cado segln el procedimiento referido se recubre por ambas caras

con nlanchas pldsticas soldadas entre $i, aisponiéndose todo

ello de modo que pueds introducirse laterzlmente en la instala-
cidn calefactora ¥ de presién una perte de la pared del tubo
que ha de wairse con las citedes planchas plasticas.

Para la mejor comprensidn de la preseﬁte Femoris descrip
tiva, se acompafia un dihujo en el gue, tan sblo a titulo de ejem
vlo, se representsn unos casos practicos de gjecucién del proce-
dimiento. | '

En dicho ¢ibujo, las Figs. 1y 2, asi como también las
3y o4, muestran cada una une zona de soldadura en seccibn, an-
tes y desPués'&e la unidén. Las Figs. 5 y 6 rerresentan la fabri
cacidn de una baflera o cubeta, es decir el articulo acabado. Las
Pigs. 7, 8 3 9‘muestran otra zona de soldadura en seccién, en

distintas fases de la operacidm. La Fig. 10 representa una bafle-
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ra obtenida de acuerdo con el wrocedimiento. La Pig. 11 repre-

[e}

erte una seccidn esguemdtice de uns instalacidn pere la pro-
duceldbn contirms de planchas 7lésticas armadas. la Fig. 12 es
una viste en seccidn de uns instalaecidn .de este tiro para obtle-
rer tubos pl’sticos de gran seceién.

Para soldar intimamente entre si por su borde dos plan-
chas (1) y (1') (FPig. 1, 2) de polietileno o polipropileno, si-
tvades er un mismo plano, se puxtaponen por su canto de contsae-
to (8), colocénaose encima una tira rmetélics perforada v calen-
tada a la temperstura de fluidez del pléstico, o sea a 1102 ¢
170% €, respectivamente, sobre laz cual se dispone, a su vez, una
tire pléstica (6), prensdndose lvego todas estas piezas. Bajo el
efecto del calor de l= tira metslica (5) irradicdo hacia las
plancnes plédstices, les partes en contecto de las (1), (1') y
(6) se funden y la citada ylace metdlica (5) penetra en cada una
de las mismas hasta su mitad, con lo gue los espacios huecos (7)
quedsn rellenados con la mesa pléstica fundida..lnoluso los pun=-
tos de contacto (8), as{ como las partes (10) de las planchas
(1) y (1') situsdas directamente sobre la (5) se unen {ntimemen-
te entre si por fusidn. Le este modo se obtiene una soldadura
hermética en t0d0s sus puntos y meeanicemente sdlida de las: dos
planchas (1) v (1'). ss evidente cue la forma de las perioracio-
nes de la plancha |5) puede ser muy variable, segin conveuga.

Como se anrecia en las iigs. 3 v 4, ahéiogas o las ante-
riores, puedér soldarse de igual modo planchas pérpendiculares
entre si (1) y (la), doblando en dngulo la plancna (la) en la
zona vrézira a su borde ¥y soldando la superiicie resuliante,
con ayuds de una tira metalica periorada t5), con la plancha (1),
tal como yueda descrito, ‘

Para fabricar un reciriente en forma de bafiera sin sopor-
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te a pase do planches plésticas se procede, tal gomo indiocan
las #igs. by 6, de la siguiente maners: las planchas plésti-
ces (11) se doblan en forma acanalsads ¥ se perfilan en los
bordes que han de yurtaponerse unas pletinas (12), enire csda
par de las cuales se colocan las tiras metdlicas perforadas
(15), recortadas en "U" y. precalentadas, con 1o cual las cita-
das pletinas se unen entre si por efecto del calor de 1s tira
metdlica y de la vpresidn subsiguiente, realizdndose 1s soldadu
ra'a través de los orificios {17) de aquellas piezas metdliocas.
Con los nervios (1¢) (Fig. 6) que se originan de este modo, el
reciopiente resulta mmy sélido, de mo3o gue puede soportar ele~
vadas presiomes de lfguidos y no reguiere la agiciédn de ningdn
envase exterior metélico protector.

Z1 proceso para soldar cuernos de material »lédstico uti
lizando alambres o varillas metdlicas como elemento de inser-

cibn, se aprecia en las ¥igs. 7 a 10,

5

Para soldar ewtre si dos planchas (21) 3 (£2), se las

provee, por ejemplo, de dos inflexiones (21') y (22') respecti-

&d

vate ante, perpendiculares a las nrimeras, entre cuyas inflexio-
nesS se disponen dos alambres prismdticos de seccidn cuadrada
(23), preferiplemente torsionados, tal como muestra la #ig. 7,
que previznente se han calentado a una temperatura algo supe-
rior & la de fluldez del material pldsitico, efectudndose des-
ués una nresidn comjunta con syuda de un dispositivo adecuado,
de modo gue las zonas margineles de las partes (21') y (22') se
reblandecen y 1los alambres penetran en éstas casi hasta la mi-
tad del grueso de lag inflexiones, con 1o que las mismas se |
funden 7 unen entre si en los cantos de contacto (26), recibiepn
do el ealor necesario pars ello de los citados alambres met4li-

cos (Fig. 8), La unidn no sdélo resulta estanca a los liguidos
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gino que ofrece uinn elevada solldiez me canlea. LS convenlente,
pero no necesariamente preciso, uiilizar en tales gasos otro |
alaphre perfilado (24), que se coloca por delante de lz zona
de contacto, en el punto de los 4dngulos de la iunflexidn (Fig.
9), alambre gus se precallenta y se completa con la tira (25],
procedl éndose a prensar el conjunto, con lo Que-tal alambre
{24) penctra en parte en los tres cuerpos plédsticos (£1), (22)
vy (25), con los que se suelda.

Como se indica en 1la Fig., 10, con auxilio de este procg
dimiento puede fabricarse un reciviente compuesto de planchas
individvales (81), (32) 7 (33), soldadas entre si. En los pun-
tos de contacto de cada par de planchas (33) se efectia una
wiidn s681ida con ayude de un alambre perfilado, Goblado en ™U"
(35) y de una tiras vpléstica (36), de igual fornma, juedando co-
locada esta uwnidén en sentijo longitudinal. Por otra narte, se
sueldan también mediante alambres pevfilados (34) y los oportu
nos 1istones angulares (39) devpléstico los vértices constituf

os por las planchas (31) y (32) 7 (33), dispuestas en dngulo

P

£

dledro. Fara obtener uns mayor solidez del recipiente en senti-
do longitﬁ&inal,-puedeﬁ.soldarse otros alambres verfilados (37)
con ayula de listomes (38), aplicadosdesde el exterior y, en ca
s0 dado, en el centro de las planchas (33), con lo cual se for-
man nervios de refuerzo que aumentan la resistencia del recipiepn
te ante la presidn in%erna, de manera que el mismo puede utili-
zarse 8in ayuda de ningin envase exterior metédlico.

n la Fig. 11 se representa, a t{tulo de e jemplo, una
instalacién vropia mara la fabricacidn continue de planchas
pléstices armadas. Las dos planchas plisticas a soldar (41) y
(41'), que pueden ser de polietileno o polipropileno y que, cuan

d0 estdn fries, poseen wns cierta Tlexivilidad ineluso con grue-
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Sos de 2 a 8 mm, son sSunianilstradas por arrollamientos alimen-

tadores y producidas por unos rodilles de gufa (42) y (42')
respeciivamente, pasando cada una nor un dispositivo de creca-
lentamiento (43) y (43'), preferiblemente controlado por un
termostalo, en el inﬁefior del cuzl sufren aguellas planchas

el reblandecimiento necesario. Al mismo tiempo, en el disposi-
tivo calefactor (46) se introduce, pasdndola por entre los
arrollanientos elimentadores (41) y (41') e impulsédndola con
ayuda de pares de rodillos de gﬁia M) arfastre (45) v (45'),

una planche ne télica perforada (44) de acero, aluminio o de
cualquier otro metal y de un grueso, por ejemplo, de 1 & 2 mm..
By el dispositivo (46), le plancha de acero alcanza una tempera
tura algo superior a la de fluidez del pléstico (1102 ¢ § 17090
segfin se trate de volietileno o de polirropileno). La Instala-
eidn de celdeo (43), (43') y calefactora (46), pueden estar
constituidas, a ambos lados de la plancha, por un dnico cusrpo
calentador, debidomente ajustado. Zn la extremiiad de salida de
la instalacidn precalentadora (43) y (46), las dos plenchas vlds
ticas (41) (41') se desvian hacia el centro nor efecto de los
rodillos (48), (48'), pasando seguidemente por la rendija entre
los cilindros presionadores ajustables (49) y (497), exn donde
vienen s situarse sobre las dos caras de la plancha metélica

e rforada (44), calentada y vrovinente de la instalacidén cale-
factora (46), teniendo lugar en aquella zona la compresidn de
los tres componentes medisnte los cilindros aludidos (4¢) (49').
Con ello se reblandecen, como minimo, 1lss zonas de las planchas
{41), (4') en contacto cor la plencha metdlica (44), uniéndose
aquéllas a través Ge los oriricios de esta dltima, de modo que
de la aludida rendija exntre cilindfos (49), (49') sale wua plan

cha ampade aun caliente pero con sus componentes soldados, A
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continuacidn llega a unas toberas (50), (50'), que proyectan
aire o agua frios sobre las dos caras de 1a‘refer1da plancha
arzada, a los efectos de enfriarla. Por ditimo, la aludida plan
cha armada pasa por entre varios pares de rodillos (52), (52'),
que, por efecto de una cierta presidn, alisan la superficie de
aguélla.

Para fabricar tramos de tubo a base de planchas pldsti-
cas armadas 7 poseedor de un . didmetro minimo de unos 500 mm.
puede utilizarse la disposicidn gue muestra la Fig. 12. Las dos
vlanchas plisticas (54), (54') circulsn, en este caso, desde
los arrollamientos alimentadores y peanetran en wna zons de pre-
calentanient o, desplazéniose guiados por los rodillos desviado-
res (55), (55) hacla los ciliniros de vresidn (56), (56'), en
cuva rendija concurre también la corrsspondiente plancha de ace
ro {57) vperforada y precalentada. in la extremidad de salida de
los gludijos cilindros (56), (56') se han montado a continuacién

otros ciliniros (58) y (59), sjustables a distintas alturas el

uno resy:cto al otro, a fin de proporcionar la debida curvatura

& la plancha plédstica armada saliente. £n esta ejecucidn, a la
plancha de acero (57) se le da ya, entes de aplicar la placa
pléstica, 1z for:a de tubo y antes de iniciar el trabajo es im-
pelida lateralmente entre los dos cilinmiros (56), (56') (de los
gue al menos uno puede levaatarse), (58), (59) y el dispositivo
calefactor (60), lateralmente abisrto, con 1o cual uno de los
dos arrollamientos alimentsdorss de mlancha pléstica (54), (54')
viere & quedar dezbro del tubo asi Fformado. For tal causa, este
procedimiento se halla limitado a tubos de un cierto didmetro
minimo. Las partes e la plancha verforada (57) recubiertas por
anbas caras por las pldsticas se desplazan poco a poco, durante

el qesarrollo del procedimiento, hacia la otra extremidad del
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cuerpo calctactor (60), moviéndose guiadas por los eventuales
rodillos (61) o pares de ellos (62). La plancha reforzada no
puede, como es natural, penetrar en la reniija eatrs las dos
partes del cuervo calefactor (604 ¥ no conviene tampoco que
ello ocurra, ya tue ha de evitarse un segundo calentamiento a
la temperatura de fusidn. ara ello, las dos mitades del cuei-~
o calefactor (60) poseen unz esiruciura tal que, como ya sSe
he indicado, quedan subdivididas eh piezas individuales {60a),
(60b) y otras, todas ellas articuladas mutuamente, las cuales,
de acuerdo con el avance del proceso, pueden separarse pauvlati
namente de modo gue se evité el efecto del calor sobre la plan
cha metdlica ya cubierta, mientras que, al contrario, las par-
tes de 1la pléncha perforada aun no cubiertas pueden ser calen-
tadas, hasta gue la totalijad de la periferia del tubo guede
recubierta con el pldsiico.

Los tubos armsdos fabricados sigulenio este procedimien-
to resultan especialmente amropiados, dado que la armadura es
sin fin, para la formecidn de cond.ctos aspiradores sin soporte
utilizables en la industria gqufmice y en 1la construccién de
reactores atdmicos.

N O T A
REIVISDICACICNRS

Se reivindica como ohjeto de la vpresente Patente de In-
vencidn:

1%.~ Procedimicento para lar soliadura de cuerpos de ma-
terial termopléstico, especialmente en plancha y partiendo, de
preferencia, de polietileno y polipropileno, que se caracteriza
esenclalmente por el hecho de calentarse, como minimo, una pie-
za metflica hasta la temperapura de reblandecimisnto, preferi-

blemente hasta la de fluidez, del material pldstico, cuya pieza
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metdlica se intercala entre los cuerpos plédsticos a unir, somee
$idndose luego &l conjunto & una determimada wresidn.

2%.~ Procedimiento pora la soliadura de cuerpos de mate
rial termopldstico, especislmente en plancha, segin la reivindi
cacidn anterior, gque se caracteriza por el hecho de intercalar-
se entre los cuerpos & soldar unas varillas o0 alambres precalen
tado s,

3%~ Procedimisnto psra la soldadurs de cuervos de mate-
}Lal termovldstico, especizlmente en plancha, segin las reivin-
dicaciones 1¢ v 2%, que se caracteriza por el hecho de emvnlearse
varillass o alambres torsionados.

4%, Procedimiento para la soldadurs de cuerpos de mate-
rial termopnldstico, esvecialmente en plaencha, segin la reivindi-
cacidn 1%, que se caracteriza por el hecho de gue entre dos de
Los enerpos de material plistico a soldar, constituidos por plan
chas o tiras, se interpone una place metdlica periorada o bien
une tira de metal laminado, dotada tambiéy de orificios, ambas
precalentadas.

5%.,~ Procedimiznto para la soldadura de cuerpos de mate-
rial termopldstico, especialmente en plancha, segun la reivindif
cacién 1%, gue 3e caracteriza por el hecho de introducirse, en
fase continua de trabajo, entre dos planchas plésticas reblande-
cidas por un precalentamiento y aproximadas por dosS de sus 8IS
una pleca metdlice, una pleze metdlica leminada o similar, perfo
radas y calentadas, como minimo, & la temperatura de plastifica-
cidn y, de preferéncia, a lo de fluidez del meterial pldstico, o
bien la envolvente Ge un tubo obtenido con las mismaes habiéndose
rasar el conjunto por un par de cilindros gue comprimen las tres
Plenchas, con lo cwal el calor recibido de 1s planché metélice

determina lz fusidn ge las vlésticas en los puntos donde aquélla
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rosee los orificios,

6¥.= Procedimiento para la soldadura de cuerpos de mate-
-»
rial termorlédstico, esrvecialmente en plancha, segin la reivindi-

cacién anterior, gue se caracteriza por el hecho de aplicarse ai

¢ho procedimiento a una plancha metélica perforada v cerrada, ap

ta nara convertirse en un tubo.

7%.~ Procedimiento para la soldadura e cuerpos de mate-~
rial termopldstico, especielmente en plancha, segun las reivindi
caciones 5% & 6%, que se caracterizae por el hecho de utilizarse
un par de cilindros presionadores, dispositivos para transportar
la plancha metdlica perforada hacia la marte cemtral del conjun-
t0 vy dos planchas plésticas que se dirigen a aguellos cilindros,
una instalacidn de precalentamiento para la planchs metélica,
otras instalaciores calefactoras para las dos plenchas vlésticas
¥, preferiblemente, un sistema refrigerador montado'a la salida
del par de cilindros de presidn y destinado a actuar sobre la
plancha compuesta.

8%,- Procedimiento para la soldadura de cuerpos de mate-
rial termopldstico, especislmente en plancha, segin la reivindi-
caci én anterior, que se caractériza por el hecho de montarse uno
de los dos cilindros de presidén destinados a 1a plancha metdlica,
con posibilidad de levantarse, estando abierto lateralmente el
dispositivo calefactoi para dar entrada a aguella plancha, de mo
do que la parte de tubo a cubrir puede introducirse lateralmente
entre aguellos ciliniros y en el dispositivo czlentador.

9%.- Procedimiento para la soldadura de cwe rpos de mate-
rial termopldstico, especizlmente en plancha, segin la reivindi-
cacién 79,_que Se caracteriza por el hecho de emplearse un dispo
sitivo de calefaccién que comsta de piezas articuladas enmtre s{,

que permiten ser elevadas paulatinamente al peretrar de nuevo la
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plancha metélica ya cubierta.

,10%.~ Procediniento pare le soldadura de cuerpos de ma-
turial termoplédstico, esueciszlmente en vlzncha, segﬁn les rei-
vindicaciones 1%, 4% 8 5% que se carscteriza por el hecho de
formerse la placa armada a base de dos capas exberiores plisti
cas y de una interior metilica, esta dltima & wmodo de plancha
perforada, rejilla o de una pieza metdlica laminmda, efectudn-
dose la soldadura de 1as dos citadas capas exteriores a través
de los orificios que presenta la intermedia.

115, E’ROCEDIEZEiIIT'O PARA Li SOLDADNURA DE (UERPOS DE 1iA-
TERIAL DUROPLASTICO, ESPECIATVNILE EX PLANCHA.

Seen cuales fueren las circunstaucies gue coneurran con
la esencialidad propia de la misna.

Consta la presente licmoria descriptiva de catorce pdgi-
nss folisdas y mecanogrsfiadas por uns sola cara y va acompafie-
da de tres hojas de dibujos aclarativos.

Barcelona, 11 karzo ge 1960

P.A
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