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IEMORIA DESCRIPTIVA

Por lo general, en la vnidén por soldadura de pie-.
zas de resina sintética termopldstica, tales como placas. y
tubos, por soldadura a fope prensada o, por soldadura median
te elementos calefactores, es usual que lbs sitios a soldar
sean previamente calentados a la temperatura de soldadura y
seguidamente comprimidos uno contra otro hasta gue gueden
unidos. Ia temperatura de soldadura de cada material es una
temperatura, conocida por los técnicos, en la cual el mate-
rial se plastifica, Para la compresién de una bieza contra
la otra se utilizen presiqnes de apriete del oxden de 0'5'
a2 kg/bm?. En casos muy extremos han 2ido incluso empleadas
presiones de hasta 5 kg/cm®, pero obtenidndose una disminu-

cibn de la calidad de las soldaduras. Log defectos de las

soldaduras son conocidos: cuanto mayor es la presidén emplea=

da, tanto magyor son los abultamientos formados en la solda-

dura, y enire ellos se produce una muesca perjudicials = = -

i siguiera cuando, por una operacién posterior
de arranque de virutz, se sﬁprimen dichos abultamientos de
la soldadura y con ello deja de aparecer externamente una

muesca, llega a obtenerse una mejora substaneial de la cali-

dad dé las £01l3adUraS, = = = = = = = = = - - o -
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Consiguientemente, la presente invencidén se refie

re & un procedimiento mejorado para unir por soldadura ta-~
les piezas de resina sintética sin que se presenten los an-
tecitados defectos ¥y gracias al cual se pueda pues obtener
5 unas soldaduras de la mejor calidad que hacen innecesaria
toda operacidén posterior. Este nuevo ‘procedimiento se carac
teriza porque a ambos lados del sitio de soldadura se dis-
ponen moldes que impiden todo desplazamiento de la resina
sintética en direccidn perpendicular a la direccidn de la
10, presién de apriete, y porque la compresidn de los sitios a
gsoldar se efectia de scuerdo con el material y la forma de
la unidn a una presién de 10 - 100 kg/em®, procediéndose &
vrecalentar log moldes por 1o nenos cuando la presidn es ig
ferior a 20 kg/bm?. Si la presidn es de por encima 50 kg/em?,
15, resulta innecesario el precalentamiento. En caso de que los
moldes se precalienten su temperatura debe ascender como mi-
nimo al promedio entre la temperatura ambiente y la tempera~
tura de soldadura y no debe exceder de 102C bajo la tempera-

tura de sS0LdaGUYBe = = = = oo m = o - o e o oem = e en -

20, Esta soldadura puede consistir tanto en una solda-
dura & tope prensada como una soldadura & solape. Tampoco
juegan vapel alguno los medios, en si mismo conoeidos, con
los cuales tiene lugar el calentamiento de las partes a sol-
dar, ya sean rayos infrarrojos u otras radiaciones, ya sea

25, contacto con un calefactor, o bien una llama o calentamiento

por induccidne = = = = = e e e e e e = = -

Seguidemente, se describirdn algunos ejemplos de
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ejecucidn de la invencién con referencia a 1os adjuntos di=

&” e :
&Q Aé:
CRULALORSY
e

bujos esqueméticos, en 1os cualesS: = = = = = = = — = = = « ~

Figura 1 muestré la soldadura a tope prensada de’

dos placas en seccifn longitudinal. = = = = = = = = = = = -

Figura 2 es la correspondiente seccidn transversal

segin la linea IT-II de la figura 1e = = = = = ~ -

Figura 3 muestra la soldadura a tope prensada de

dos tubos de igual Gidmetros = = = = = = = = - = «

Figura 4 es la correspondiente seccidn transversal
segin la 1fnea IV-IV de 1a Figura 3¢ = = = = = = = = = = = =

Figura 5 representa un dispositivo para unir igual
mente por soldadura a tope un tubo principal a un tubo de

Pigura 6 es el dispositivo Para la soldadura a so-

lape de d08 PlacaSe = = = = = = = = = = - - -~ - -——-—-

Las figuras 1 y 2 muestran el principio de la mie-
va soldadura a “ope prensada aplicado a la soldadura de Gos
placas de FVC rigido. Las placas son designadas por 1y 2.
Lag superficies a soldar son primero calentadas a la tempew
ratura de soldadura, de manera en sl misma conocida, por e-
Jemplo por contacto con un calefactor apropiado, Htal como es
corriente en la soldadura a topve prensada. Seguldamenie las
placzs se colocan en un molde, consistente en este caso en

una cubeta 3 configurada en U y una tapa 4, con 1lo cuel la
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seceidn transversal del espacio limitado por estas dos partes
del molde corresponde exactamente & la seccidn transversal

de las placas a soldar una con otra. Antes de la colocacién
de lag dos placas 1 ¥y 2 este molde fuéd calentado a una tem-
peratura que asciende como minimo g aproxinadamente el pro-
nedio entre ;a temperatura de soldéadura y la temperatura am-
biente y como méximo a 102C bajo la temperature de soldadura.
A continuecidn la tapa 4 ée une fijamente a la cubeta, 10
cual puede tener lugar mediante cualouler cerrojo 5 en si
nismo conocido o mediante une prensa-tornillo de sujecidn u
otro medio auxiliar. Seguidanente las dos placas 1 y 2 son
cowprimidés una contra cotra con una fuerza F gue produzea en
el sitio de la soldadura una presidn de 10 kg/cm2 como mini-
mo pero sin exceder de 50 kg/bm?, en caso de gue el molde es~
té precalentado. En cambio, si el molde no estd precalentedo
la presidn debe ascender como minimo a 20 kg/bm2 y cono méxie

mo a 100 kg/em®y = = = = = = - - - - _—— . - - -

Después de aproximedamente 1 minuto las dos placas
quedan ya unidas entre si, de modo que puede abrirse el mol=-
de, sacarse la pieza y dejarls enfriar al aire. La soldadura
as! obtenida, como es natural, no presenta ningin abultamien-
1o ni ninguna muesca., Engayos efectucdos hag demostrado que,
gracias a las elevadas presiones, no sdlo se produce un re-
forzamiento del material sino que ademds los materiales de
las dos placas corren mutuamente uno dentro del otro, de modo
que la superficie que une una plsca con 1la otra es méds de dos

veces mayor que la superficie neta de la seccidn transversal,



5e

10,

15.

20,

25.

cosa ‘que representa por consiguiente una substancial mejora
de calidad respecto a las soldaduras actualmente conocidas.
Naturaluente el procedimiento permite sin dificultad una e-

jecueién mecdnica y autondticae = = = = = = = = =~ = =~ «

Un segundo ejemplb de ejecucidén se halla represen
tado en las figuras 3 y 4: en este caso se unen nutuamente
por soldadura dos trozos tubulares 6 y ; de polietilenoc.

Bl sitio de soldadura 6a, respectivamente %a, de cada trozo
de tubo es calentado también en este caso de una de las ma-
neras usuales a la temperatura de soldadura, y seguidamente,
por uno de los extremos de los tubos, se introduce un cilin
dro metdlico 8 dotado de una barra 8a, que previaﬁente ha
sido calentado junto con el cilindro metdlico hueco 9, Es—
tas dos piezas metdlicas consitituyen en conjunto el molde,
que asi impide todo desplazamiento del material perpendicu~

larnente a la direccidén de la resién de apriete F, la cual

es aplicada ya sea sobre la placa compresora 19 yé Séa_sobre

el anillo compresor 11. Naturalmente, no hace falta gque la
disposicién sea horizon#al, sino que en ciertas circunstan-
cias puede ser muy ventajoso colocar los tubos verticalmen-
Ee, con lo cual, después del montaje de todo el dispositivo,
s8élo hace falta ejercer desde arriba una fuerza F, que, na-
turalmente, debe tener un velor tal que en el sitio de la
soldadura produzeca la presidén prescrita, comprendida entre

10 y 50 kg/bm?, en caso de que las piezas metflicas 8 y 9

se hayan calentado, o bien comprendida entre 20 y 100 kg/bm?,

en caso de que las piezas metdlicas 8 y 9 no hayan sido ca-

lentedaS, = = = « = = @ - - - -
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Un tercer ejemplo de ejecucidn se halla represen~
tado en la figura 5: en este caso se obiiene una bifurca-
cién de polipropileno uniendo por soldadura, en una primera
etapa de trabajo, la pared de un primer trozo de tubo 12 a
un segundo trozo de tubo 13, mientras que simultdnesmente,

0 en una segunda etapa de trabajo, pasando por el segundo
trozo de tubo 13 se practica una abertura a través de la
pered del primer trozo de tubo 12. Naturalmente, también en
este caso, se calienta previamente la zona de solfadura de
log dos trozos a unir a la temperatura de soldadura y 1uegb
se coloca en su sitio el molde convenientemente calentado,
que en este caso se compone de tres piezas: un cilindro 14
dispuesto en el trozo del fubo 12, un eilindro 15 dispuesto
en el trozo de tubo 13 y un cilindro hueco 16 dispuesto ex-~
teriormente en el trozo de tubo 13. Dicho cilindro hueco
puede sujetarse en el trozo de tubo 12 de una manera cualquie
ra, por ejemplo mediante abrazaderas 1}. Sobre el anillo de
apriete 18 puede ahora aplicarse una fuerza F, de un valor
tal que en el sitio de soldadurs se produzoa.una presifén

de 10 - 50 kg/em?, Ia soldadura a tope obtenida de esta ma-
nera es substancialmente mejor que la obtenida por los pro
cedimientos aciuales, dado que también en este caso los
moldes impiden todo desplazamiento del material perpendicu-~
larmente & la direccién de la fuerza F, asf como, consiguien
temente, la formacién de abultamientos y de muescas situa-
dag en medio, y la presidén utilizada produce un aumento
substancial de la superficie de soldadura gracias a que los -

nateriales de las dos partes a unir entre sl corren uno
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Conforme muesira ia figuré 6, con el procedimiento
segiin 'la invencién puede tembién obienerse una soldadura &
solape. Por 15 y 20 se designan las dos placas de polietile-
no rigido que deben soldarse una a oira y que previamente
han sido calentadas a la temperatura de soldadura en los si-
tios 19a y 20a. Como moldes, que evitan el escape de la resi
na gintética perpeﬁdicularmente a la direccidén del esfuerszo,
sirven las dos reglillas metdlicas 21 y 22, que pueden estar
fijadas & un banco de trabajo de cualquier manera apropiada.
Ia fuerza F necesaria para la soldadura actia sobre las pla-
cas comfresoras 23 ¥ 24, ¥, naturalmente, también debe procu~ '
rarse que la misma produzea una presién de 10 - 50 kg/bm? en
el sitio de scldadura. En caso de que la presidén ascienda co- -

mo minimo a 20 kg/cm?, puede prescindirse de precalentar el
dispositivo auxiliare = = = = w = — = = = - . - -

Habiendo efectuado la descripeidn que precede debe
hacerse constar que el objeto de la presente invencidn es el
que se define en los términos de las reivindicaciones que

Siglleno—- ————— e S e lEp M T GV PR D W AN MUY WS MR e M W W S e

N o T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

ferritorios y plezas de soberania, las sigulentes: = = = - =
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para unir por soldadura piezas
de resina sintética termopldstica, en el cual los sitios &
soldar son calentados previamente a la temperatura de sol-
dadﬁra ¥y son éeguidamente comprimidos uno contra ovsro, ca-
racterizado porque a ambos lados del sitio de soldadura (6a/
;a) se disponen moldes (3 vy 4; 8y 95 14, 15y 16) que impi-
den todo desplazemiento de la resina sintética en direccién
verpendicular a la direccidén de la presidén de apriete (F),
y porgue la compresibn de los sitios a soldar se efectia
de acuerdo con el material y la forma de la unién a una pre
gién de 10 = 100 kg/cmz, procediéndose a precalentar los

moldes (8 y 9) por lo menos cuando la presién es inferior a

2+~ Procediniento segin reivindicacién 1, caracte-
rizado porque el calentemiento de los moldes (8 y 9) tiene
lugar a una temperatura que asciende como minimo al promedio
entre la temperatura ambiente y la temperatura de soldadura
¥y cue como midximo se encuentra 2 102C bajo la temperatura

de 801daQUY8e = = = o o = = - - - - e e e e e e e

34~ "PROCEDTNMTIENTO PARA UNIR POR SOLDADURA PIEZAS
DE RESINA SINTETICA TERMOPLASTICAM, o v w - = = = = = = = =

Todo ello conforme se describe y relvindica en la

presente memoria gque consta de diez hojas foliedas y mecano-
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grafiadas por una sola de sus caras y de una ldmina de di-

e~

bujos que la ilustras
) BARCELONA, -5 RBR, 1887
P. A. M. CURELL SUR®OL

aVe



ROHREN-KELLER AG. HOJA UNICA

e 930428

Fl5.2
7\ 4\ !‘*ZI ;2 4\ et
! N\ 3 A
1T 73

FIE3 ,, w1V 5

VAV NN

' F
T o LS S 2!"

\
v /w BARCELONA, -5 ABE, 1967
"4 M oome SUNOL
17 12 1#E 17 W

.’//‘ '




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



