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MEMORIA DESCRIPTIVA
gue se presenta para unir a la solicivud
de
PATENTE DE '"INVENCION
formuleda el 31 de Marzo de 1965, con el N2 %11.299
en
ESPANA
por VEINTE aiios
a nombre de OLE~BENDT RASMUSSEN, de nacionalidad danesa,
residente en 14, Gyvelbakken, Birkergd, Dinamarca, por:
"UI METODO DE SOLDAR MATERIAT PELICULAR ORGANICC TERMO-
PLASTICO".

Esta invencibén se refiere a un método de soldar mate-
rial oégénico termoplastico en forma de peliculas u hojas
delgadas, que es parbticularmente adecuado para ser ubtiliza-
do cuando la soldadura ha de tener lugar solamente en par-
tes de la superficie, como por ejemplo, la soldadura de Jjun-
tas en la fabricacibén de sacos.

La soldadura parcial, que es necesaria para hacer sa-
cos y articulos similares de pelfculas u hojas delgadas de

material termoplistico, presenta diversas dificultades de-
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bido a gque el material ha de ser calentado hasta aprbxima-
damente su punto de fusibn en el proceso de soldadura, y,
por eso, las barras o rodillos de soldadura causan fre-
cuenteniente daflos mechnicos al material, especialmente en
las lineas marginales o limites de la soldadura. 5i se am~
plea un material pelicular orientado, la orientacidn queda-
ria también sustancialmente destruida en las regiones sol-
dadas, dando por resultado una disminucibén de la resisteu-
cla.

Otro inconveniente esencial es que todas las capas.
que se encuentran entre las barras o rodillos de soldaduwa,
serén necesariamente soldadas entre si, y no se han suge-
rido hasta ahora medios pricticos para impedir que una cam
pa entre las barras o rodillos del dispositivo soldador se
una con el resto de las capas, aun cuando hay una evidente
necesidad de ésto. Por ejemplo, con objeto de obtener un
mejor apllamiento de sacos llenos para trabajos pesados,
hay necesidad de hacer el saco sustanclalmente prismético,
es decir, hacer el fondo plegando y uniendo, como se hace
habitualumente en la fabricacibn de sascos de papel para tra-
bajos pesados, doude la unidn se lleva a cabo mediante en-
colado,

Puesto que el fondo de un saco de papel puede ser for-
mado por plegamisnto, y los pliegues del fondo pueden ser
unidos mediante un adhesivo al tiempo que son plegados haw
cia abéjo para llegar a un estado plano apoyéndose sobre
los lados del saco, esto es en su mayor parte imposible de
realizar en sacos de maberial termopléstico, donde a menudo
s dificil o incluso imposible encontrar adhesivos adecugm
dos, ¥, por ello, la unidén de los pliegues del fondo ha de
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realizarse por soldadura. Esto significa que ha de ser in-

gertado un mandril prismitico en la pieza elemental tubu-
lar durante la soldedura del fondo con objeto de producir
un saco prismftico del Giltimo material, y dicho mandril,.-.
que forma parte del dispositivo soldador, complicaria extra—
ordinariamente la construccidn y el funcionamiento de dicho
dispositivo.

En realidad, parece ser gue no hay produccidn algﬁﬁa
de sacos prismiticos de material termopléstico en ningln
pais, aun cuando las publicaciones de la técnica han regue-
rido métodos adecuados para hacer tales sacos durante varios
aflos. S8in embargo, si pudiera hacerse una soldadura de tal
manera que no fueran unidas a las demfs una o varias de las

capas que pasan a través del dispositivo soldador, la hechu-

‘ra de un saco prismitico serfa fhcil. El objeto principal

de la invencién es resolver los problemas anteriormente men-
cionados y afines de la soldadura.

TLos experimentos anteriores han dado por resultado un
método de soldar peliculas Germoplésticas, en particular pe-
liculas orientadas hechas de poliolefinas cristalinas, man-
teniendo una alimentacibén constante de un disolvente para el
materisl pelicular en las superficies a soldar entre si, lle-
vindose a cabo el procedimiento de tal manera que solamente
una capa superficial extremadamente delgada fué afectada por
el disolvente. De esta manera, pudo obtenerse una fuerte sol-
dadura con solamente una ligera pérdida de orientacibn en
las peliculas y unos dafios mecdnicos menores a las mismas.

Con objeto de hacer los fondos de los sacos y articu-
los similares, se ensayd el mismo procedimiento general para

la soldadura discontinua, seleccionando las superficies a

\

—



10

15

20

25

311299

soldar aplicando previamente, como agente auxiliar para la

soldadura, una susbancia gue actlia como disolvente para el

matericl pelicular termoplistico a una elevada temperatura

gue supera a aquélla a la cual se aplicd el agente auxiliar
para soldadura.

¥l material pelicular consistid en polietileno o pc-
lipropileno isotéotico.de elevada densidad, en la mayoria de
los casos en la forma de peliculas orientadas de un espesor
comprendido entre 10 y 200 micras. Como agente auxiliar pa~
ra la soldadura, se ubtilizaron xileno, o tolueno o clorg
benceno u otros liquidos aromfticos o halogenados, que gou
conocidos como disolventes para los polimeros en cuestién
a una temperatura de aproximadamente 1002C, pero que no hin-
chan los polimeros sustancialmente a tempersturas por deba-
jo de aproximadamentve 852C. El liquido fué aplicado a las
zonas predeterminadas por impresidn, pleghndose las pelicu~
las subsiguientemente para constituir sacos de diversas
formas, y soldfndolas finalmente en una prensa, que fué ca~
lentada a aproximadamente 1052C. El resultado fué comple-
tamente satisfactorio en algunos casos, en especial cuando
las peliculas eran relativamente gruesas y la forma del sa-
co era simple. En otros casos, sin embargo, el flujo del
liguido aplicado, que tiene lugar durante el manejo y el
plegamiento de las peliculas, destruydé el resultado de la
soldadura.

Se obtenia un mejor resultado, si el liquido utili-
zado como agente auxiliar para la soldadura era espesado
mediante la adicibén de particulas muy finas, consistentes
en el mismo poliméro que las pelfculas, y que tenian sus-

tancialuente la misma densidad y el mismo peso molecular.

-4 -



10

15

20

25

o
O

Con resnecto a esto se realizd una serie de experimentos,
gue demostrd que las particulas de forma sustancialmente
esférica, corno si hubieran sido hechas por secado por pul-
verizacidn de una solucibn flfida, daban la mejor consis-
tencia. La tendencia a fluir durante el manejo de las pe-
liculas fué por este medio sustancialmente eliminada, pero
todavia fué dificil impedir una transferencia del 1lfquido
aplicado & otras zonas durante la manipulacidn.

Sin embargo, resultd sorprendentemente que desapare-
cian todas las dificultades cuando, en vez de un liguidc
como el xileno o el clorobenceno, se utilizaba un disol-
vente normalmente cristalino, pero de bajo punto de fusi6h,
tal como el para-diclorobenceno o el naftaleno, que era
aplicado en estado fundido y que era llevado a un estado
cristalizado durante o inmediatamente después de la apli-
cacidn. Ahora, se formd una capa estable, que permanecid
sobre el lugar en que fué aplicada, aun cuando la pelicu-
la fué frotada suavemente, y ahora no fud necesario ningln
cuidado especial cuvando la Gltima fué manipulada.

De acuerdo con estos hallazgos, el método presente
de soldar material pelicular termopléstico comprende la
aplicacidén, como agente auxiliar para la soldadura, a z0-
nas seleccionadas de por lo menos una de las peliculas a
soldar de una capa delgada de une susbancia de bajo peso
molecular, que es capaz de disolver el material pelicular
a la temperatura de soldadura, y que es ligquida a una tempe-
ratura por debajo de la-necesaria para efectuar una disolu-
cidén sustancial de dicho material, siendo aplicada dicha sus-
tancia en forma liquida y siendo répidamente enfriada hasta

un estado congelado, disponiendo subsiguientemente las capas
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de material pelicular en la posicidn deseada para soldar-

las ¥y calentarlas suficientemente para hacer qgue el agente
auxiliar para la soldadura hinche al menos el material pe-
licular en los puntos a soldar, pero insuficienbtemente
para hacer que las superficies sin agente auxiliar para la
soldadure se adhieran entre si.

En una realizacifn preferida del método presente, 2l
agente auxiliar pava la soldadura es aplicado a la pelicu-~
la o peliculas por impresifn, Puede emplearse cualquier
técnica de impresibén adecuada, por ejemplo, el uso de rodi-
llos impresores, uno de los cuales est& grabado o de otra
manera provisto de una superficie impresora correspondienw
te. al dibujo de soldadura deseado.

Con objeto de facilitar la aplicacidn por impresidn,
el agente auxiliar para la soldadura puede tener un conbe-
nido mixto de particulas finas, como s¢ ha mencionado anbte-
riormente, consistentes en el polimero del material pelicu-
lar, o un polimero estrechamente emparentado, de preferi-
blemente el mismo peso molecular.

Con objeto de lograr una gran resistencia de la sol-
dadura, se aplica preferiblemente el agente auxiliar para
la soldadura en una capa, cuyo espesor es de 1-25% del es-
pesor de las peliculas a soldar, utiliz&ndose los porcen-
tajes més altos para las peliculas més delgadas.

Los materiales peliculares preferidos son polietileno
¥ polipropileno isotéctico de elevada densidad, ambos dis-
ponibles en grandes cantidades, y razonablemente baratos
en comparacidn con otros polimeros de propiedades simila-
res en cuanto a résistencia e inactividad frente a la hume-

dad y a los atagues quimicos. Una temperatura de soldadura
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y 120eQC,

Por razones pricticas, el agente auxiliar para la sol-
dadura es clegido preferiblemente entre sustancias que se
golidifican por encima de la temperatura ambiente normai, 
pero en el caso de polimeros, para los cuales no son ade;:

liex

cuadas sustancias normalmente sblidas como agente aux
para la soldadura, pueden utilizarse sustancias gque se
vuelven sblidas a una temperatura por debajo de la tempera-
ture ambiente, si el ambiente est& frio. En cualquier caso,
la sustancia tiene que estar lfquida cuando es transferida
desde un dispositivo de impresibén a la pelicula, y con es-

te fin el dispositivo de impresibén puede ser calentado.
Cuando el material pelicular consiste en poliebileno

o en polipropileno, el agente auxiliar para la soldadura es
preferiblemente un hidrocarburo aromftico o un hidrocarbu-
ro clorado, por ejemplo, aguéllos que funden dentro del

margen de 402-1002C, Como ejemplos, pueden citarse el naf-

taleno y el para~diclorobencenoc.
En una realizacidn preferida del método presente, se

utiliza un material pelicular orientado y las peliculas in-
dividuales a soldar son estravificados, en los gque las di-
recciones de orientacibén de las capas individuales se cru-
zen entre si.

Es sabido que un estratificado de la clase citada,
denominado en general plAstico cruzado, presenta una gran
registencia a la propagacidn del desgerre en unidn con otras
propiedades convenientes, pero no ha encontrado hasta ahora
ninguna aplicacifn para la fabricacibén de sacos debido a
los problemas de la soldadura. Sin embargo, el pléstico cru-
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zado es soldado fécilmente de acuerdo con la presente in-
vencifn. Un plastico cruzado hecho de poliolefinas crista-
linas puede ser soldado, por ejemplo, por medio de para-di
clorobenceno, y un pléstico cruzado hecho de ‘tereftalato de
polietileno puede ser soldado por medio de nitrobenceno}{':
cuando el ambiente esth frio.

El método presente comprende también una realizacién,
en la gue el agente auxiliar para la soldadura es aplicad§‘
a los dos lados de una banda estrecha de material polimero,
que esth interpuesta entre las peliculas a soldar entre ei.
Esto simplificard frecuentemente la fabricacidn, particular-
mente de sacos, ya que es mhs ficil aplicar el agente auxi-~
liar para la soldadura por todas partes a una banda esbrecha
gue tener gue aplicarlo a zonas limitadas de una pelicula
mhs ancha.

La invencidn comprende también sacos y productos si-
milares, silempre que sean producidos por un método como el
degcerito anteriormente.

Por otra parte, el método presente puede ser aplicado
a redes de fibras, las cuales son producidas sometiendo las
peliculas orientadas a un tratamiento de hendido para formar
un producto textil no tejido.

bsta solicitud, que corresponde a la presentada en
Gran Bretaila el 31 de Marzo de 1964, bajo el Ne 13300/64,

se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Esta-

tuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencibn propia y nueva que se presen-

tan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en'

Bspafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

12, —~ Un método de soldar material pelicular orgéﬁi;
co termopléstico, que comprende la aplicacldn a superficies
seleccionadas de al menos una de las peliculas a soldar,.
como agente auxiliar para la soldadursa, de una capa delgag
da de una sustancia de bajo peso molecular, que es capaz
de disolver el material pelicular a la temperatura de solf
dadura, y que es liquido a una temperatura por debajo de
la necesaria para efectuar una disolucidén sustancial de di-
cho material, aplicéndose dicha sustancia en forma liquida
vy enfrifndose répidamente hasta un estado congelado, dispo-
niendo subsigulentemente las capas de material pelicular en
la posicibn deseada para soldarlo y calentarlo suficiente-
mente para hacer que el agente auxiliar para la soldadura
hinche al menos el maberial pelicular en los puntos a sol-
dar, pero insuficientemente para hacer que las superficies
sin el auxiliar de soldadura se peguen entre si.

22, - El método de la reivindicacién 1, en el gueiel
agente auxiliar para la soldadura se aplica por impresibn.

52, ~ El mtodo de las reivindicaciones 1 6 2, en el
que el agente auxiliar para la soldadura se aplica en una
capa, cuyo espesor es 1-25% del de las peliculas.

Lo, - El método de cualquiera de las reivindicaciones
1-3, en el que el material pelicular consiste en poliebileno
o polipropileno isotéctico de elevada densidad.
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59, - El método de la reivindicacién 4, en el que el
agente auxiliar para la soldadura es un hidrocarburo aromi-
tico o un hidrocarburo aromético clorado.

62, - El método de cualguiera de las reivindicaciones
1-5, en el que se ubiliza un material pelicular orientado,
r 1as peliculas individuales a soldar son estratificados,
en los que se cruzan entre si las direcciones de orienta-
cibén de las capas individuales,

8. -~ El método de cualquiecra de las reivindicaciones
1-6, en el que el agente auxiliar para la soldadura se &pli-
ca a aubos lados de una cinta estrecha de material polimero,
gue se inbterpone entre las pelfculas a soldar entre si.

82, - Un método de soldar material pelicular orgénico
termoplastico.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria gque antecede,
representado en el dibujo que se acompajia y con los fines
gue se han especificado.

Bsta lMemoria consta de diez hojas escritas a miguina
por una sola carae.

HMadrid,

DG/§\‘§N» - 10 -



	Bibliographic data
	Description
	Claims



