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PATENTE DE INVENCION 

por 30 años

a favor de "BLEIWARENFABRIK GULiY'OLDáKIRCĤ  AKTIENGESELLSCHAFT" 

de naci oralidad austríaca

residente en Viena (Austria), Reohte Wienzeile 79

por:

"PROCEDIMIENTO PARA LA SOLDADURA DE CUERPOS DE MATE­

RIAL TEBMOPLASTIOO, ESPECIABmíTE EN PLANCHA", reivin 

di candóse la  prioridad de la s patentes austríacas Núms. 

A 1930/59 del 13 Marzo 1959, A 2237/59 del 23 Marzo 

1959 y A 9047/59 del 14 Diciembre 1959.

K3M0KEA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento para 

soldar cuerpos de material termoplástico, especialmente en plan 

cha y, de preferencia, de polietileno o polipropileno, entre cu 
yos cuerpos se intercalan, según es corriente, partes metálicas 

que se calientan, transmitiéndose su calor a la s  zonas asoldar, 

oon lo cual éstas se funden y unen entre s í .  En los procedimien 

tos de soldadura conocidos hasta la  fecha, las referidas partes 

metálicas se intercalan en frío  entre los cuerpos p lásticos que



han de soldarse, calentándose aquellos elementos metálicos al 

hacerlos actuar como resistencia cuando se oonectan a un c ir­

cuito electrice apropiado o a l someterlos a un campo de corrien 
te alterna.

A diferencia de los sistemas indicados, el procedimien­

to según la  invención.consiste en someter primeramente a la  

temperatura, de reblandecimiento o, preferentemente, de fluidez 

de la  materia p lástica , como mínimo a una pieza metálica, cons­

titu ida, por ejemplo, por uno o varios alambres o v a r illa s , por 

una t ir a  metálica o por una plancha perforada o sim ilar, cuya 

pieza se interpone después entre los cuerpos a unir, reuniéndo­

se estas tres partes con ayuda de la  presión.

Este procedimiento presenta, respecto al que u tiliz a  el 

calentamiento mediente resistencias o a l obtenido con ayuda de 

un. campo eláctrioo, la  gran ventaja de permitir soldar a volun­

tad grandes superficies, ya que es fácilmente factib le  e l calen 

tar amplias planchas perforadas y colocarlas entre la s  superfi­

cies que han de soldarse. Por e l contrario, resulta no solo di­

f í c i l  técnicamente sino también poco 'económico el conseguir con 

ta les amplias superficies un calentamiento eléctrico regular a 

base de resistencias. También es notorio que los aparatos para 

producir campos electromagnéticos destinados a grandes y diver­

sas dimensiones resultan muy caros y son Inasequibles a los pe­

queños ta lle re s, en tarto que el precalentamiento regular de 

una plancha metálica puede llevarse a cabo de modo fá c i l  y ba­

rato, por ejemplo, mediante un horno.

Con respecto a las unieres soldadas de planchas de ma­

teria  p lástica  desprovistas de inserciones metálicas, el proce­

dimiento de la  invención ofrece la  ventaja de conseguirse simul 

tañeamente, mediante la  placa metálica incorporada, una armadu­



ra, gracias a la  cual es posible fabricar, por ejemplo, reci­

pientes, aparatos y análogos sin soporte partiendo de planchas 

p lástica s, lo que no era factible conseguir con los métodos 

hasta ahora conocidos. En los recipientes obtenidos corriente­

mente por soldadura de planchas p lásticas, los mismos han de 

protegerse con otro envase exterior metálico, ya que, de otro 

modo, al pro cederse a l llenado, se originaría un abombamiento 

debido a la  presión del liquido, que provocaría la  rotura de 

los puntos de soldaduras a s i sobrecargados. Otra mejora.con re 

lación a lo conocido consiste en que las diferentes y fuertes 

dilataciones del metal por efecto térmico quedan compensadas 

por la  armadura, o sea que se reducen a la s  de esta última.

Para la  ejecución del procedimiento de soldadura según 

la  invención han resultado especialmente adecuados el polietl- 

leno y el polipropileno, debido a que estos materiales se fluí, 

difican a una temperatura de 11u- y 170- C, respectivamente, a 

diferencia de lo que oourre con la s demás materias termoplásti- 

cas, que, ta l como el cloruro de polivinilo, después de conse­

guir el estado pastoso, al proseguir la  elevación de temperatu­

ra no se flu id ifican  sino que se descomponen.

Cuando se utilizan  como inserciones metálicas la s  que 

poseen forma de alambres o v ar illa s , es conveniente emplearlos 

torsionados, ya que asi se consigue una mejor so lid ificación  y 

rigidez del cordón de soldadura. Es indiferente que e l p erfil 

de dichos alambres o v arilla s sea cuadrado, rectangular, trian­

gular o de cualquier otra sección, aun cuando resulta preferi­

ble una que posea oantos a otra circular u ovalada.

Con el procedimiento de soldadura de la  invención pue­

den fabricarse a base de material termoplástico cuerpos de to­

das clases de tipo doméstico e industrial, aun cuando los mis-
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Eios tengan que ser sometióos a grandes esfuerzos mecánicos y 

que deban presentar formas exactas, como ocurre, por ejemplo, 

con la s piezas de bombas, ventiladores y demás máquinas, espe  ̂

cialmente para la  industria química.

Otra de la s  particularidades de la  invención radica en 

prever un procedimiento y un dispositivo para la  soldadura con 

tinua de planchas de material p lástico con inserción de una 

pieza metálica, o sea para la  fabricación de placas armadas par­

tí endo de aquellas materias, preferentemente de polietileno y 

polipropileno, ni citado procedimiento consiste en introducir, 

siguiendo un proceso continuo de trabajo, una plancha metálica, 

un metal laminado o sim ilar, perforados y calentados, como mí­

nimo, a la  temperatura de reblandecimiento y, preferentemente 

a la  de fluidez de la  materia p lástica , dentro le dos placas 

p lásticas reblandecidas por un precalentamiento y aproximadas 

la  una. a la  otra, pasándose el conjunto por entre un par de c i­

lindros que comprimen las tres placas, con lo cual el calor re­

cibido del elemento metálico provoca la  fusión de los componen­

tes plásticos en los puntos donde existen la s perforaciones de 

aquel.

Para le, fabricación de planchas armadas de materia ter- 

moplástica se había ideado sólo hasta la  fecha el método de fun 

dición, o sea aquel procedimiento en el que se comprimen, calen 

tándolas simultáneamente, delgadas hojas flex ib les de cloruro 

de polivinilo en múltiples capas, intercalando planchas metáli­

cas, r e j i l l a s  o sim ilares. La refundición de grandes planchas 

con material p lástico resu lta múy d if íc i l  y sólo es posible con 

polímeros mixtos, que ofrecen a menudo químicamente muchas d i f i­

cultades. ni doble procese mencionado posee además la  desventaja 

de que difícilmente' se consigue una íntima unión de la s hojas
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p lásticas, ya que entre e llas queda incluido aire , de modo que, 

tarde o temprano, dichas hojas se desprenden ulteriormente la  

una de la  otra por efecto del calor, de los productos químicos 

que actúan sobre e llas o por otra causa, con lo que se pierde 

de nuevo la  unión rígida, -or otra parte, este procedimiento 

únicamente es aplicable al cloruro de polivin ilo. Ambos procedi. 

mientos son de desarrollo discontinuo y, por tanto, poco racio­

nales. Las.planchas p lásticas que, a diferencia de la s hojas, 

poseen un grueso superior a 1 mrn y que, por e llo , coando se ha­

llan  f r ía s , son rígidas o sólo poco flex ib le s, no han podido 

tratarse hasta ahora para obtener planchas p lásticas armadas.

liste procedimiento para la  fabricación continua de plan­

chas p lásticas armadas puede servir tambión para, conseguir tu­

bos de gran sección, cuyas paredes están formadas de plancha ar 

mada. Para e llo , un tubo de plancha metálica perforada prefabri 

cado según el procedimiento referido se recubre por ambas caras 

con planchas p lásticas soldadas entre á i, disponióndose todo 

ello  de modo que pueda introducirse lateralmente en la  in sta la­

ción calefactora y de presión una parte de la  pared del tubo 

que ha de unirse con la s citadas planchas p lásticas.

Para la  mejor comprensión de la  presente Hemoria des crin 

tiva , se acompaña un dibujo en el que, tan sólo a títu lo  de ejem 

pío, se representan unos casos prácticos de ejecución del proce- 

dimie nt o.

hn dicho cibujo, las F igs. 1 y 2, a s í  como tambián la s 

3 y 4, muestran cada una una zona de soldadura en sección, an­

tes y después de la  unión. Las F igs. 5 y 6 representan la  fabr¿ 

cación de una bañera o cubeta, es decir el articulo acabado. Las 

F igs. 7, 8 y 9 muestran otra zona de soldadura en sección, en 

d istin tas fases de la  operación. La Fig. 10 representa una bañe-
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ra obtenida de acné Ydo con el procedimiento."La Fig. 11 repre­

senta una sección esquemática de una instalación para la  pro­

ducción continua de planchas p lásticas armadas. La Fig. 12 es 

una v ista  en sección de una instalación de este tipo para, obte­
ner tubos plásticos de gran sección.

Para soldar intimamente entre s í  por su borde dos plan­

chas (1) y d ' )  (Fig. l ,  2) de polietileno o polipropileno, s i ­

tuadas en un mismo plano, se yuxtaponen por su canto de contac­

to (8), colocándose encima una t ir a  metálica perforada y calen­

tada a la  temperatura de fluidez del p lástico , o sea a 110- ó 

170- C, respectivamente, sobre la  cual se dispone, a su. vez, una 

t ira  p lástica  (6), prensándose luego todas estas piezas. Bajo el 

efecto del calor de la  t ir a  metálica. (5) irradiado hacia las 

planchas p lá stica s, las partes en contacto de la s (1), (1*) y 

(6) se funden y la  citada placa metálica (5) penetra en cada una 

de la s mismas hasta su mitad, con lo que los espacios huecos (7) 

quedan rellenados con la  masa p lástica  fundida, incluso los pun­

tos de contacto (8), a si como las partes (10) de las planchas 

(1) y (1 ') situadas'directamente sobre la  (5) se unen intimamen­

te entre s i por fusión. De este modo se obtiene una soldadura 

hermética en todos sus puntos y mecánicamente sólida de las dos 

planchas (1) y (1 ') .  Bs evidente que la  forma de la s perforacio­

nes de la  plancha (5) puede ser muy variable, según convenga.

Como se aprecia en las Figs. 3 y 4;, análogas a las ante­

riores, pueden soldarse de igual modo planchas perpendiculares 

entre s í  (1) y ( la ) , doblando en ángulo la  plancha (la) en la  

zona próxima a su borde y soldando la  superficie resultante, 

con ayuda de una t ir a  metálica perforada (5), con la  plancha (1), 

ta l como queda descrito.

Para fabricar un recipiente en forma de bañera sin  sopor-



te a base de planchas p lásticas se procede, ta l como indican 

las a y 6, de la  siguiente manera: Las planchas p lá s t i­

cas (11) se doblan en forma acanalada y se perfilan en los 

bordes que han de yuxtaponerse unas pletinas (12), entre cada 

par de la3 cuales se colocan la s t ira s  metálicas perforadas 

(15), recortadas en "U" y precalentadas, con lo cual las c ita­

das pletinas se unen entre s í  por efecto del calor de la  t ira  

metálica y de la  presión subsiguiente, realizándose la  soldadu 

ra a través de los o rific io s (17) de aquellas piezas metálicas. 

Con los nervios (19) (Fig. 6) que se originan de este modo, el 

recipiente resulta muy sólido, de modo que puede soportar ele­

vadas presiones de líquidos y no requiere la  adición de ningún 

envase exterior metálico protector.

El proceso para soldar cuerpos de material plástico uti 

ligando alambres o v ar illa s  metálicas como ele Diento de inser­

ción, se aprecia en la s Flgs. 7 a 10.

Para soldar entre s í  dos planchas (21) y (22), se las 

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

vamente, perpendiculares a la s primeras, entre cuyas inflexio­

nes se disponen dos alambres prismáticos de sección cuadrada 

(23), preferiblemente torsionados, ta l como muestra la  Fig. 7, 

que previamente se han calentado a una temperatura algo supe­

rior a la  de fluidez del material p lástico , efectuándose des­

pués una presión conjunta con ayuda de un dispositivo adecuado, 

de modo que las zonas marginales de las partes (21') y (22') se 

reblandecen y los alambres penetran en estas casi hasta la  mi­

tad del grueso de las inflexiones, con lo rué las mismas se 

funden y unen entre s í  en los cantos de contacto (26), recibien 

do e l calor necesario para ello  de los citados alambres metáli­

cos (Fig. 8). La unión no sólo resulta estanca a los líquidos
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sino que ofrece una elevada solidez mecánica, lis conveniente, 

pero no necesariamente preciso, u tiliz a r  en tales oasos otro 

alambre perfilado (24), que se coloca por delante de la  zona 

de contacto, en e l punto de los ángulos de la  inflexión (Fig.

5. 9), alambre que se precalienta y se completa con la  t ir a  (25),

procedi endose a prensar el conjunto, con lo que t a l  alambre 

(24) penetra en loarte en los tres cuerpos plásticos (21), (22) 

y (25), con los que se suelda.

Como se indica en la  Fig. 10, con auxilio de este proce, 

10. dimiento puede fabricarse un recipiente compuesto de planchas 

individuales (31), (32) y (33), soldadas entre s í .  En los pun­

tos de contacto de cada par de planchas (33) se efectúa una 

unión s àlida con ayuda de un alambre perfilado, doblado en "U" 

(35) y de una t ira  p lástica  (36), de igual forma, quedando co- 

15. locada esta unián en sentido longitudinal. Por otra parte, se 

sueldan también mediante alambres perfilados (34) y los oportu 

nos listones angulares (39) de plástico los vértices constituí 

, dos por las planchas (31) y (32) y (33), dispuestas en ángulo 

diedro. Para obtener una mayor solidez del recipiente en senti- 

20. do longitd&inal, pueden soldarse otros alambres perfilados (37) 

con ayuda de listones (38), aplicados/desde el exterior y, en ca 

so dado, en e l centro de las planchas (33), con lo cual se for­

man nervios de refuerzo que aumentan' la  resistencia del recipien 

te ante la  presión interna, de manera que el mismo puede u t i l i-  

25. zarse sin ayuda de ningún envase exterior metálico.

En la  Fig. 11 se representa, a títu lo  de ejemplo, una 

instalación propia para la  fabricación continua de planchas 

p lásticas armadas. Las dos planchas p lásticas a soldar (41) y 

(4 1 ') , que pueden ser de polietilene o polipropileno y que, cuan 

30. do están fr ía s , poseen una cierta flexib ilidad  incluso con grue-
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sos de 2 a 8 mui, son suministradas por arrollamientos a l i  alen­

tadores y producidas por unos rodillos de guía (42) y (42') 

respectivamente, pasando cada una por un dispositivo de preca­

lentamiento (43) y (43 '), preferiblemente controlado por un 

termostato, en el interior del cual sufren aquellas planchas 

el reblandecimiento necesario. Al sismo tiempo, en el disposi­

tivo calefactor (46) se introduce, pasándola por entre los 

arrollamientos alimentado res (41) y (41') e impulsándola con 

ayuda de pares de rodillos de guía y arrastre (45) y (45 '), 

una plancha metálica perforada (44) de acero, aluminio o de 

cualquier otro metal y de un grueso, por ejemplo, de 1 a 2 mm.. 

En el dispositivo (46), la  plancha de acero alcanza una tempera 

tura algo superior a la  de fluidez del plástico (110- C ó 170-C 

según se trate de polietileno o de polipropileno). La Instala­

ción de caldeo (43), (43') y calefactora (46), pueden estar 

constituidas, a arabos lados de la  plancha, por un único cuerpo 

calentador, debidamente ajustado. En la  extremidad de sa lid a  de 

la  instalación precalentadora (43) y (46), la s dos planchas plás 

ticas (41) (41') se desvían hacia e l centro por efecto de los 

rodillos (48), (4 8 '), pasando seguidamente por la  rendija entre 

los cilindros presi oradores ajustablas (49) y (49 '), en donde 

vienen a situarse sobre las dos caras de la  plancha metálica 

perforada (44), calentada y provinente de la  instalación cale­

factora (46), teniendo lugar en aquella zona la  compresión de 

los tres componentes mediante los cilindros aludidos (49) (49 '). 

Con e llo  se reblandecen, como mínimo, las zonas de la s planchas 

(41), (41') en contacto con la  plancha metálica (44), uniéndose 

aquellas a través de los o rific io s de esta  ultima, de modo que 

de la  aludida rendija entre cilindros (49), (49') sale una plan 

cha armada aun caliente pero con sus componentes soldados. A



continuación llega  a unas toberas (50), (5 0 ') , que proyectan 

aíre o agua frío s sobre las dos caras de la  referida plancha 

armada, a los efectos de en friarla. Por último, la aludida plan 

cha armada pasa por entre varios pares de rodillos (52), (52 '), 

que, por efecto de una cierta presión, alisan  la  superficie de 

aquella.

Para fabricar tramos de tubo a base de planchas p lá s ti­

cas armadas y poseedor de un diámetro mínimo de unos 500 mm. 

puede u tilizarse  la  disposición que muestra la  Fig. 12. Las dos 

planchas p lásticas (54), (54') circulen, en este caso, desde 

los arrollamientos alimentadores y penetran en una zona de pre­

calentamiento, desplazándose guiados por los rodillos desviado­

res (55), (55) hacia los cilindros de presión (56), (56 '), en 

cuya rendija concurre tambión la  correspondiente plancha de ace 

ro (57) perforada y precalentada. En la  extremidad de sa lid a  de 

los aludidos cilindros (56), (56') se han montado a continuación 

otros cilindros (58) y (59), ajustables a d istin tas alturas el 

uno respecto al otro, a fin  de proporcionar la  debida curvatura 

a la  plancha p lástica  armada saliente, iin e sta  ejecución, a la  

plancha de acero (57) se le da ya, antes de aplicar la  placa 

p lástica , la  forma de tubo y antes de in ic iar e l trabajo es im­

pelida lateralmente entre los dos cilindros (56), (56') (de los 

que a l menos uno puede levantarse), (58), (59) y el dispositivo 

calefactor (60), lateralmente abierto, con lo cual uno de los 

dos arrollamientos alimentadores de plancha p lástica  (54), (54') 

viene a que dar dentro del tubo así formado. ï'Or t a l  causa, este 

procedimiento se llalla limitado a tubos de un cierto diámetro 

mínimo. Las partes de la  plancha perforada (57) recubiertas por 

ambas caras por las p lásticas se desplazan poco a poco, durante 

el desarrollo del procedimiento, lia ci a la  otra extremidad del
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cuerpo c a le fa c to r  (60), moví endose guiadas por lo s eventuales 

ro d illo s  (61) o pares de e llo s  (62). La plancha reforzada no 

puede, como es n atural, penetrar en l a  ren d ija  entre la s  dos 

partes del cuerpo ca le factor (604 y no conviene tampoco que 

e llo  ocurra, ya que h a d e  evitarse un segundo calentamiento a 

la  temperatura de fu sió n , -ara e l lo , la s  dos mitades del cuer­

po ca le fac to r  (60) poseen una estructura t a l  que, como ya se 

ha indicado, quedan subdivididas en piezas individuales (60a), 

(60b) y o tra s, todas e lla s  articu lad as mutuamente, la s  cuales, 

de acuerdo con e l  avance del proceso, pueden separarse pau lati 

ñámente de modo que se e v ita  e l  efecto del calor sobre l a  plan 

cha m etálica ya cubierta, mientras que, a l  contrario, la s  par­

tes de l a  plancha perforada aun no cubiertas pueden ser. calen­

tadas, hasta que la  to ta lid ad  de l a  p e r ife r ia  del tubo quede 

re cubi e rta  con e l  p lá s tic o .

Los tubos armados fabricados siguiendo este  procedimien­

to resu ltan  especialmente apropiados, dado que l a  armadura es 

s in  fin , para l a  formación de conductos aspiradores s in  soporte 

u t i l iz a d le s  en la  in d u stria  química y en l a  construcción de 

reactores atómicos.

N O T A

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

Se re iv in d ica  cono objeto de la  presente Patente de In­

vención:

1 " .-  Procedimiento para la- soldadura de cuerpos de ma­

te r ia l  term oplàstico, especialmente en plancha y partiendo, de 

preferencia, de p o lie tilen e  y polipropileno, que se caracteriza 

esencialmente por el hecho de ca len tarse , como mínimo, una p ie­

za m etálica h asta  l a  temperatura de reblandecimiento, p re fe r i­

blemente h asta  l a  de flu id ez , del m aterial p lá s tic o , cuya pieza



metálica se intercala entre los cuerpos plásticos a unir, some­

tiéndose luego el conjunto a una determinada presión.

2 -  Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de cíate 

r ia l  termoplàstico, especialmente en plancha, según la  reivindi, 

oación anterior, que se caracteriza por e l hecho de intercalar­

se entre los cuerpos a soldar unas v arillas o alambres precalen 

tados.

3- .-  Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de mate­

r ia l  termoplàstico, especialmente en plancha, según las reivin­

dicaciones y 2", que se caracteriza por el hecho de emplearse 

v arilla s o alambres torsionados.

4^.- Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de mate­

r ia l  termoplàstico, especialmente en plancha, según la  reivindi­

cación 1-, que se caracteriza por el hecho de que entre dos de 

los cuerpos de material p lástico  a soldar, constituidos por plan 

chas o t ir a s ,  se intesone una placa metálica perforada o bien 

una t ira  de metal laminado, dotada tambióp de o r ific io s, ambas 

precaleatadas.

o '.-  Procedimiento para la soldadura de cuerpos de mate­

r ia l  termoplàstico, especialmente en plancha, según la  reivindi­

cación 1-, que se caracteriza.por e l hecho de introducirse, en 

fase continua de trabajo, entre dos planchas p lásticas reblande­

cidas por un precalentamiento y aproximadas por dos de sus caras 

una placa metálica, una pieza.metálica laminada o sim ilar, perfo 

radas y calentadas, como mínimo, a la  temperatura de p lan tifica­

ción y, de preferencia, a la  de fluidez del material p lástico, o 

bien la  envolvente de un tubo obtenido con la s  mismas habiéndose 

pasar e l conjunto por un par de cilindros que comprimen la s tres 

planchas, con lo cual e l calor recibido de la  plancha metálica 

determina la fusión de las p lásticas en los puntos donde aquella
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posee los o r i f ic io s .

6 -  .-  Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de mate-*
r ia l  term oplástico, especialmente en plancha, según l a  re iv in d i­

cación an terio r, que se caracteriza por el hecho de ap licarse  di 

cho procedimiento a una plancha m etálica perforada y cerrada, ajo 

ta  para convertirse en un tubo.

7 -  .-  Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de mate­

r ia l  term oplástico, especialmente en plancha, según la s  reiv indi 

caciones 5- o 6-, que se caracteriza  por e l hecho de u ti l iz a r se  

un par de c ilin dros presi oradores, d isp o sitiv o s para transportar 

l a  plancha m etálica perforada hacia l a  parte central del conjun­

to y dos planchas p lá s t ic a s  que se dirigen  a aquellos c ilin d ro s, 

una in sta lac ió n  de precalentamiento para l a  plancha m etálica, 

otras in sta lacion es cale factoras para la s  dos planchas p lá stica s  

y, preferiblem ente, un sistema refrigerador montado a l a  sa lid a  

del par de cilin dros de presión y destinado a actuar sobre la  

plancha compuesta.

8 - .-  Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de mate­

r ia l  term oplástico, especialmente en plancha, según la  re iv in d i­

cación an terior, que se caracteriza por e l hecho de montarse uno 

de lo s  dos; c ilin d ro s de presión destinados a l a  plancha m etálica, 

con posib ilid ad  de lavan tarse , estando abierto  lateralmente e l  

d ispositivo  ca le factor para dar entrada a aquella  plancha, de mo 

do que la  parte de tubo a cubrir puede introducirse lateralmente 

entre aquellos cilin dros y en el d isp o sitiv o  calentador.

9 - .-  Procedimiento para l a  soldadura de cue rpos de mate­

r ia l  term oplástico, especialmente en plancha, según la  re iv in d i­

cación 7-, que se caracteriza  por e l  hecho de emplearse un dispo 

s it iv o  de ca le facción  que consta de piezas articu lad as entre s í ,  

que permiten se r  elevadas paulatinamente a l penetrar de nuevo l a
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plancha metálica ya cubierta.

10-.- Procedimiento para la  soldadura de cuerpos de ma­

te r ia l termoplástico, especialmente en plancha, según la sre l-

oas y de una interior metálica, esta última a modo de plancha 

perforada, r e j i l l a  o de una pieza metálica laminada, efectuán­

dose la  soldadura de las dos citadas capas exteriores a travás 

de los o rific io s que presenta la  intermedia.

Sean cuales fueren la s circunstancias que concurran con 

la  esencialidad propia de la  misma.

Consta la  presente Memoria descriptiva de catorce pági­

nas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y va acompaña­

da de tres hojas de dibujos aclarativos.

vindicaciones 1-, 4- o 5*, que se caracteriza por el hecho de 

5. formarse la  placa armada a base de dos capas exteriores p lásti

1C

Barcelona, 11 Marzo de I960



Tres hojas
Hoja 3^ IBLE1.ÍAR3NFABRR:.OIRí.' 'OLASKIROH3N A. 6.

Z  y*!¡ R  < /7 g f  ¿ - " - " u  ,

, y f
§ ^ 3

y r

7 a 

f / 6 . f

?0 %'°F
/7 6 4

5 3 7

Barcelona, 11 Marzo Ap 1960 
P.



BLEINARENFABRIK GUHF0L3Sj:i30E3N A.5 . Tres hojas
Hoja N- R

/y ^ 7 /r/z? o

Barcelona, 11 Marzo &e 1960



BLBIWAREHFABRIK SmSOLDSKIRORSN A.&. Tres hojas
Hoja N9 3

Barcelona., 11 Marzo de 196P


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



