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M ORIA DESCRIPTIVA

Por lo  general, en la  unión por soldadura de p ie -,  

zas de resina s in té tic a  term oplástica, tales como placas y  

tubos, por soldadura a tope prensada o. por soldadura median 

5, te elementos calefactores, es usual que los s it io s  a soldar

sean previamente calentados a l a  temperatura de soldadura y  

seguidamente comprimidos uno contra otro hasta que queden 

unidos. La temperatura de soldadura de cada material es una 

temperatura, conocida por lo s técnicos, en la  cual e l  máte­

lo .  r ia l  se p ía s tíf ic a . Para la  compresión de una pieza contra

la  otra se u tiliz a n  presiones de apriete del orden de 0'5  

a 2 kg/cm . En casos muy extremos han sido incluso empleadas 

presiones de hasta 5 kg/cm^, pero obteniéndose una disminu­

ción de la  calidad de la s  soldaduras. Los defectos de la s  

15 . soldaduras son conocidos: cuanto mayor es la  presión emplea­

da, tanto mayor son los abultamientos formados en la  solda­

dura, y  entre e llo s  se produce una muesca p erju d icial. -  -  -

Ni siquiera cuando, por una operación posterior  

de arranque de viru ta , se suprimen dichos abultamientos de 

. la  soldadura y  con e llo  deja de aparecer externamente una

muesca, lle g a  a obtenerse una mejora substancial de la  c a li­

dad de las soldaduras'. - - ------- ------------ --------------- -  -  -  -
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Consiguientemente, la  presente invención se re fie  

re a un procedimiento mejorado para unir por soldadura ta­

les piezas de resina s in té tic a  sin  que se presenten los an­

tecitados defectos y gracias a l  cual se pueda pues obtener 

5. unas soldaduras de la  mejor calidad que hacen innecesaria

toda operación posterior. Este nuevo-procedimiento se carao 

te riza  porque a ambos lados del s it io  de soldadura se dis­

ponen moldes que impiden todo desplazamiento de la  resina  

sin té tic a  en dirección perpendicular a la  dirección de la  

10. presión de apriete, y  porque la  compresión de lo s  s it io s  a

soldar se efectúa de acuerdo con e l m aterial y  la  forma de 

la  unión a una presión de 10 -  100 kg/cm^, procedióndose a 

precalentar los moldes por lo  menos cuando la  presión es In 

ferior a 20 kg/cm^. Si la  presión es de por encima 50 kg/cm^, 

15. resulta innecesario e l precalentamiento. En caso de que lo s

moldes se precalienten su temperatura debe ascender como mí­

nimo a l promedio entre la  temperatura ambiente y la  tempera­

tura de soldadura y no debe exceder de 10SC bajo la  tempera­

tura de so ld a d u ra .------------------------------------------------------------------

20, Esta soldadura puede co n sistir  tanto en una solda­

dura a tope prensada como una soldadura a solape. Tampoco 

juegan papel alguno los medios, en s í  mismo conocidos, con 

los cuales tiene lugar e l  calentamiento de las partes a sol­

dar, ya sean rayos infrarrojos u otras radiaciones, ya sea 

25. contacto con un ca le fa cto r, o bien una llama o calentamiento

por inducción. ------------------------------------------------------------------------

-  3 -

Seguidamente, se describirán algunos ejemplos de
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ejeoución de la  invención con referencia a los adjuntos di­

bujos esquemáticos, en los cuales: ------------------------  -  -------

Figura 1 muestra la  soldadura a tope prensada de' 

dos placas en sección lon gitu din al. ----------------------------------  -

Figura 2 es la  correspondiente sección transversal 

segdn la  lin ea 1 1 -1 1  de la  figu ra 1. -------------------------------------

Figura 3 muestra la  soldadura a tope prensada de 

dos tubos de igu al diám etro .---- ------------------- --------- ----------------

Figura 4 es la  correspondiente sección transversal 

segdn la  lin ea  IV-IV de la  figu ra 3. -------------------------------------

Figura 5 representa un dispositivo para unir igu al 

mente por soldadura a tope un tubo principal a un tubo de 

bifurcación. -  - ---- -  -  -  -  - ------ -  - --------- -  -  -  - ------ -  -

Figura 6 es el dispositivo para la  soldadura a so­

lape de dos placas. ---------- ------------ ------------------------- -  -  -  -

Las figuras 1 y  2 muestran e l principio de la  nue­

va soldadura a tope prensada aplicado a la  soldadura de dos 

placas de FVC ríg id o . Las placas son designadas por 1 y 2. 

Las superficies a soldar son primero calentadas a la  tempe­

ratura de soldadura, de manera en s i  misma conocida, por e-  

jemplo por contacto con un calefactor apropiado, ta l como es 

corriente en la  soldadura a tope prensada. Seguidamente la s  

placas se colocan en un molde, consistente en este caso en 

una cubeta 3 configurada en U y una tapa 4 ? con lo  cual la



-  5 -

5 .

10.

15.

20.

25.

3 3 9 4 2 8
sección transversal del espacio limitado por estas dos partes 

del molde corresponde exactamente a la  sección transversal 

de la s  placas a soldar una con otra. Antes de la  colocación  

de la s  dos placas 1 y 2 este molde fuá calentado a una temr- 

peratura que asciende como mínimo a aproximadamente e l pro­

medio entre la  temperatura de soldadura y la  temperatura am­

biente y como máximo a 10SC bajo la  temperatura de soldadura. 

A continuación la  tapa 4 se une fijamente a la  cubeta, lo  

cual puede tener lugar mediante cualquier cerrojo 5 en s í  

mismo conocido o mediante una prensa-tornillo de sujeción u 

otro medio a u x ilia r . Seguidamente las dos placas 1 y 2 son 

comprimidas una contra otra con una fuerza F que produzca en 

e l s it io  de la  soldadura una presión de 10 kg/cm como míni­

mo pero sin  exceder de 50 kg/cm^, en caso de que e l molde es­

té precalentado. En cambio, s i  e l  molde no está precalentado 

la  presión debe ascender como mínimo a 20 kg/cm^ y como máxi­

mo a 100 kg/crn^.------------------------------------------------------------------ ---

Después de aproximadamente 1 minuto las dos placas 

quedan ya unidas entre s í ,  de modo que puede abrirse e l  mol­

de, sacarse la  pieza y dejarla enfriar a l  aire. La soldadura 

a sí obtenida, como es natural, no presenta ningdn abultamien- 

to ni ninguna muesca. Ensayos efectuados han demostrado que, 

gracias a la s  elevadas presiones, no sólo se produce un r e -  

forzamiento del m aterial sino que además los materiales de 

la s  dos placas corren mutuamente uno dentro del otro, de modo 

que la  superficie que une una placa con la  otra es más de dos 

veces mayor que la  superficie neta de la  sección transversal,
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cosa que representa por consiguiente una substancial mejora 

de calidad respecto a la s  soldaduras actualmente conocidas*. 

Naturalmente e l procedimiento permite sin  d ificu lta d  una e -  

jecuoión mecánica y automática*. - - - - ------- - - - -

Un segundo ejemplo de ejecución se h a lla  represen 

tado en las figuras 3 y  4: en este caso se unen mutuamente 

por soldadura dos trozos tubulares 6 y 7 de p o lie tilen o .

El s it io  de soldadura 6a, respectivamente 7a, de cada trozo 

de tubo es calentado también en este caso de una de la s  ma­

neras usuales a la  temperatura de soldadura, y  seguidamente, 

por uno de lo s extremos de los tubos, se introduce un c i l in  

dro metálico 8 dotado de una barra 8a, que previamente ha 

sido calentado junto con e l cilindro metálico hueco 9 . Es­

tas dos piezas m etálicas constituyen en conjunto e l molde, 

que a si impide todo desplazamiento del material perpendicu­

larmente a la  dirección de la  presión de apriete F, la  cual 

es aplicada ya sea sobre la  placa compresora 10 ya sea sobre 

e l a n illo  compresor 11 . Naturalmente, no hace fa lta  que la  

disposición sea horizontal, sino que en ciertas circunstan­

cias puede ser muy ventajoso colocar lo s  tubos verticalmen­

te , con lo  cu al, después del montaje de todo e l d ispositivo, 

sólo hace fa lt a  ejercer desde arriba una fuerza F, que, na­

turalmente, debe tener un valor t a l  que en e l s i t io  de la  

soldadura produzca la  presión p rescrita, comprendida entre 

10 y 50 kg/cm , en caso de que la s  piezas metálicas 8 y 9 

se hayan calentado, o bien comprendida entre 20 y 100 kg/cm^, 

en caso de que la s  piezas metálicas 8 y 9 no hayan sido ca­

lentadas. ---------------------------------- ---------------------------------------------
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Un tercer ejemplo de ejecución se h alla  represen­

tado en l a  figu ra 5: en este caso se obtiene una bifurca­

ción 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 simultáneamente, 

o en una segunda etapa de trabajo, pasando por e l segundo 

trozo de tubo 13 se practica una abertura a través de la  

pared del primer trozo de tubo 12. Naturalmente, también en 

este caso, se calien ta  previamente la  zona de soldadura de 

lo s dos trozos a unir a la  temperatura de soldadura y luego 

se coloca en su s it io  e l molde convenientemente calentado, 

que en este caso se compone de tres piezas: un cilindro 14 

dispuesto en e l trozo del tubo 12, un cilindro 15 dispuesto 

en e l trozo de tubo 13 y un cilindro hueco 16 dispuesto ex- 

teriormente en e l trozo de tubo 13. Dicho cilindro hueco 

puede sujetarse en e l trozo de tubo 12 de una manera cualquie 

ra, por ejemplo mediante abrazaderas 17. Sobre e l an illo  de 

apriete 18 puede ahora aplicarse una fuerza F, de un valor  

t a l  que en el s i t io  de soldadura se produzca una presión 

de 10 -  50 kg/cm^. La soldadura a tope obtenida de esta ma­

nera es substancialmente mejor que la  obtenida por lo s  pro 

cedimientos actuales, dado que también en este caso lo s  

moldes impiden todo desplázamiento del material perpendicu­

larmente a la  dirección de la  fuerza F, a sí como, consiguien 

temente, la  formación de abultamientos y de muescas situa­

das en medio, y  la  presión u tiliza d a  produce un aumento 

substancial de la  superficie de soldadura gracias a que los  

materiales de la s  dos partes a unir entre s í  corren uno

25



dentro del o t r o . -------------- ------------ -------------------

Conforme muestra la  figura 6, con e l procedimiento 

segdn la  invención puede también obtenerse una soldadura a 

solape. Por 19 y 20 se designan la s  dos placas de p o lie t ile -  

no rígido que deben soldarse una a otra y  que previamente 

han sido calentadas a la  temperatura de soldadura en lo s  s i ­

tio s  19a y 20a. Cono moldes, que evitan e l escape de la  re si  

na sin té tica  perpendicularmente a la  dirección del esfuerzo, 

sirven la s  dos r e g lil la s  m etálicas 21 y 22, qpe pueden estar 

fijad as a un banco de trabajo de cualquier manera apropiada. 

La fuerza F necesaria para la  soldadura actda sobre la s  pla­

cas compresoras 23 y 24 , y, naturalmente, también debe procu­

rarse que la  misma produzca una presión de 10 -  50 kg/cm  ̂ en 

e l s it io  de soldadura. En caso de que la  presión ascienda co­

mo mínimo a 20 kg/cm?, puede prescindirse de precalentar e l  

dispositivo a u x ilia r . - - - -------------------------------- --- -------

Habiendo efectuado l a  descripción que precede debe 

hacerse constar que e l objeto de l a  presente invenoión es e l  

que se define en los términos de la s  reivindicaciones que 

siguen. ----------------------------------------- - - - - - - - - - - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y  propiedad para España, sus 

te rrito rio s y  plazas de soberanía, la s  siguientes: -  -----------
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1 . -  Procedimiento para unir por soldadura piezas 

de resina s in té tic a  term oplástica, en e l cual lo s  s it io s  a 

soldar son calentados previamente a la  temperatura de sol­

dadura y son seguidamente comprimidos uno contra otro, ca­

racterizado porque a ambos lados del s i t io  de soldadura (6a/ 

7a) se disponen moldes (3 y 4; 8 y 9, 14 , 15 y 16) que impi­

den todo desplazamiento de la  resina sin té tic a  en dirección  

perpendicular a la  dirección de la  presión de apriete (F), 

y porque la  compresión de los s it io s  a soldar se efeotúa 

de acuerdo con e l material y la  forma de la  unión a una pre 

sión de 10 -  100 kg/cm^, precediéndose a precalentar los  

moldes (8 y 9) por lo  menos cuando la  presión es in ferio r a 

20 kg/cm^. - - ------------------------------ -  -  - ---------------------- -  -

2. -  Procedimiento según reivindicación 1, caracte­

rizado porque e l  calentamiento de los moldes (8 y 9) tiene  

lugar a una temperatura que asciende como mínimo a l promedio 

entre la  temperatura ambiente y  la  temperatura de soldadura 

y que como máximo se encuentra a 1CBC bajo la  temperatura

de soldadura. - - ------- --------- ------------ ------ ------ --------- ------ ---

3 .  -  "PROCEDIMIENTO PARA UNIR POR SOLDADURA PIEZAS

DE RESINA SINTÉTICA TERNOPLASTICA". -------------------------------------

Todo e llo  conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de diez hojas foliadas y mecano-
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grafiadas por una sola de sus caras y  de una lámina de di­

bujos que la  ilu s tr a .

' BARCELONA. -  5 ABR, 1987
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