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Este invento se refiere a la mejora de la soldabilidad de

objetos de espumas de materiales sintéticos o respectivamente

de materiales esponjosos a menera de materiales sintéticos, em-
pleando para €llo medios auxiliares para la soldadura. En una
de sus formas de realizacidén, el invento esté dirigido a un

procedimiento para mejorar la soldabilidad. de objetos de mate-

riales esponjosos & manera de materimles sintéticos, en el que

se agrega un medio auxiliar de la soldadura al material espon-
josb, aplicando para ello un_fratamiento mecénico. Otra forma

de realizacién del invento comprende adicionalmente también

_la soldadura del objeto asi tratado, consistente en una espu~

na de-material sintético. E1 inverto estd ‘dirigido adends a los
articulos de material eéponjoéo thenidosbmediante la soldadura
de los objetoé traiadbs‘previaﬁente de este modo. Asimisﬁo com-
prende el invento también'instalaciones'o respectiﬁamente dis-
positivos para la puesta.en préciica de los procedimientvor ci-
tados., »

Las espumas de materialés sintéticos son conocidas en la

técnica y se fabrican en gran escala. Conforme a la estructura

_ celula# de tales materiales esponjosos, se distinguen materia-

les esponjosos de "células cerradas",'en los que las diversas
células o poros estén'cerrad053 y materiales esponjosos de "cé-
lulgs abiertas", 'en los que las células esfén comunicadas en~
tre -s{. Ahora bien, existen tambiéﬁ materialés sintéticos espu-

mados de “células mixtas", que poseen, tanto células cerradas,
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como también células abiertas. De acuerdo con sus propiedades

mecénicas, se distingue entre espumas duras, y espumas blandas.

Como materias de partida para espﬁmas de materiales sintéticos

se consideran hoy en dia preponderantemente materias formado-

ras de poliuretano y polieatirol, 8i bien se obtienen también

espumas de materiales sintéticos a partir de resinas endureci-

bles de urea—formaldehido, policloruro de vinilo, polietilenc
y también de otros materiales sintéticos termopldsticos. N
Pare toda ﬁna'serie de campos de aplicacidn existe el de-

seo de.poder soldar objetos de espumas de materiales sintéti-

cos, para asi, o bien variasr su Torma, o bien unirlos con otros

elementos. Ahora hien, a este particular se tropieza con la di-
ficultad de que ﬁuchas-espumas'de materiales sintéticbﬁ‘no se
pueden soldar, o bien no sin adoptar medidas especialeslpara
ello.inr lo tanto no hah faltado ensayos pafa'hacer posible o
me jorar la soldab}lidad de espumas de materiales sintéticos.
Pare la soldadura en un éampo eléctrico alterno de alta
frecuenﬁia,'ﬁgndminada abreviadamente soldadura de alta fre-

cuencig o soldadurs H¥F, es condicién previa que el material en

cuestidn acepte suficiente energia en el campo eléctrico alter-

no,’de modo que se produzca,unVcalentamiento.del material sin- -
tético,'que origine'su reblandecimiento. Como el_polietileno,
el poliestirol y también los poliureteanos no poseen un factor
de pérdida suficientemente alto, se precisén para la soldadura

HF de materiales esponjosos a base de materiales sintéticos
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blandbs, carges que Se denominan‘medios auxiliares de la solda-

durs. Como tales medios suxillares han Bido empleados ya‘poli-

cloruro de vinilo, pdliacetato de vinilo y btembién copolimeriaza
- dos de cloruro de vinilo Yy acetato'de-vinilo. 108 medios auxi-

liares para la soldadura se ufilizan_a este particular frecuen-

temente en forma de hojas, combinéhdnse'estas hojas en la solda

" dura con el material espénjoso, paia formar un cuefpo compuesto=

En otro método de trabajo se agregan medios auxiliares pulvuru-

lentos a las materias de partida para la fabrlcacion de espumas

..de materiales sinteticos, con lo que se producen productos espon

Josos, que contienen un medio ausiliar de la soldadura, distri-
buido £inamente. 51 se inxenta soldar tales productos pcr el pro

cedimiento HF, entonces 8i bien se puede conseguir un pextilado

_ del material sintetico mediante la splicacidén de cordonea de sol

dadura, en égmbio no es posiﬁle aplicaf nediante Soldaduré obro
meterial apolar, porfejemplo, un velo o #ejido, nada még:que dig
poniéndb en la superficie deliprodnsto de material esponjoso -
otros medios auxiliarés adicionales para la soldadura.'ﬂ&emés es
desventaaoso el que el peso- especifico se eleva fuertemente por
la incorporacién al material espumoso de cantidades relativamen-
te grandes. e medios ‘auxiliares de la soldadura, y que tambien -
las propiedades dg-elasticidad de los materiales esponjosos se -
veh influenciadas perjudiciélmente porAla presencia de grandes

cantidades de medios auxiliares de la soldadnra.
Se ha inxentado ya también conseguir o mejorar la soldabi-
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&asto deenergia relativamente grande.

lidad de matériéles esbonjbsbé de céiulas_abiertas, impregnén- -
dolos péra ?llo con disbersiones de medids auxiliares de ia'
soldadura'y eliminando a_continuacién el dispersante -por 1o
general»égua— por ejemplo, mediante secédo. Mediante este tra-
tamiento se deposité el medio auxiliar de séidadura sustan-
cialmente en el intérior del material esponjoso. EL objeto de
_ , . . L e

material esponjoso,asi tratado es soldable en su'interior; for-
méndose un cprdén'de'soldadura cerrado, mientras que en cambio
no eslﬁdr'lovgeneral posible- el soldar éncima de é1 materiales
de recﬁbrimienxo.tale?*como,‘por ejémpio, géneros superiores
y/o inferiores respecto & la superfiéie dél'objeto de matérial
esponjoso impregnado, sin una aplicaéidn,adicionﬁl de mééios
auxiliares de la éoldadura; Adenmds es de;ventajoso'ep este mé-
todo. el que 1a. eliminacidn dél dispersante lleva, inherente un

En otro:procédimienno c§n0cido ée'ap;icén'médios puiféru-
1ento§ auxiliares de la soldadura aoﬁre la superficie ﬁe-lﬁs»
objetos de espuma de materiales sﬁntéticos. Con ello,ﬁaﬁﬁbien
se consigue hacér que sobre la-superficie de estos objetos de
material esponjﬁéo se puedan soldar otros materiales, en cambio
no se alcaﬁza una séidabilﬁdad en el ihteriof de los proddcﬁos
de matverial eéponjoso. _

En otro nétodo de trabajo conocido se mejﬁra o se consi-
gue parcialmente la scldabilidad de materiales esponjosos por

el hecho de que el medio auxiliar de la soldadura se aplica en
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fusién sobre la superficie del'obdgto de materiai esponjoso. Tam-
bien con este método de trabajo es Gnicamente posible una soldabi

11dad en la superficie del objeto espumoso, Para la conformacién
de un cofdép de soldadura cerrado en el interior dél objeto de me
terisl esponjoso no es por lo geheral apropiado este tratamiento.
Otro método de trabajo comocido se sirve de un 1lemado proce

80 de clavamiento, en el gue el medio fibroso auxiliar de la sol-
dadura se halla presente en forma de velo, glavéndose mediante agu
jes en el méterial §Sponjoso,'a1 menos desde un lado. En el proce-
dimiento de clavamiento resulta perjudiclal el que debido a las =-
agujas se menoscaban las.p:opiedaées mecénicas del material espon-

joso, tales coﬁo la resistencia a la traceibén, el poder de recupe-

racidn y similares, oy
La misién del presente invento estriba por lo tanto eh'mejo-
rar la soldabilidad de objetqs-de’p:b&uctos de material esponjoso

a'maheraAde materiales sintéticos, empleando para ello médios auxi

liares de la soldadura.

» Uga misién'especial del invento es un procedimiento para sol-
dar objetos de materidieé-esponjosoa empleando medios auxiliares de

la sol@a&ura, eﬁ el que Se consigue soldar estos objetos de material

' éspbnjoso, tanto_eﬁ él'interibr, como tambien en su mperficie.

Otra misién del invento es un procedimiento, con cuya ayu-
da se consigue mejorar la soldabilidad de objetos a base de -
productos de materiales esponjosos mediante la aplicacidn de

un medio suxiliar-de la soldadura finamente distribuido, y la
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soldahilidaa de objetos dé'produétos a base de materiales es~
ponjosos tratadOS'previamente de'esté moda. |

Una misién mds especial del inventq es un procedimiento,
con cuya a&uda seemejora la soldabilidad de 5bjetgs de mate-
riales sinté11008 espUNACOS en un éémpo elécirico de alta fre-
cuencia, para lo cual un medio aukiliér de la soldadura, fina-
mente distribuido y dotado de un alfd\faétbr de pérdida en el
campo eléctrico de alta frecuencié, s¢ aplica sobre.la sﬁper-
ricie de uno de tales objetos y se incorpora tal interior de uno
de tales objetos? solddndose el objeto tratado previamente de
este modo en un campo eléctrico de alta frecuencia. .

Otras misiones del invento se refieren a objetos soldados

de materiales sintéticos espumados, que han sido fabricados

" mediante la utilizacidn de medios auxiliares de la solcadura

finamente aistribuidos, aplicados sobre la superficie e incor-
porados en el interior:de los productos de material esponjo-
g0,

"
2

Bntre las misiones del invento figuran asinismo instala-~

PEENEN

ciones o dispositivos para el tratamiento de 1los objetos de

espumas de materiales sintétvicos a efectos de mejorar su sol-
dabilidad, y dispositivos destinados a soldar los objetos tra-
tados previémente, consistentes en estos productos de méteria—

les esnonjosos. ' . <

De acuerdo con.el invento se resuelven estos probl%maa

-mediante'procedimientos y dispositivos, en los que la solda-

d
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hilidad de objetos de espumas de materiales sintéticos con

células al menos parcialmente abiertas es mejorada por el

hecho de que dichos objetos son estirados y, a mds tardar en

estado estirado, son puestos en contacto con un medio sélido
aux111ar de la soldadura, finamente distribuido.

La puesta en contacto o contactac16n del medio auxlllar
de la soldadura finamente d;strlbuldo con los ohjetos de ma-
terial esponjoso, sirve para aplicar el médio auxiliar de la
soldadﬁra sobrehlos objetos de material esponjoso. Por estira-
do se entiende en el invento una deformacién de los objetos

de matverial esponjoso bajo éxpansién'en al menos un plano de

‘los objetos. Con ello se deforman las células abiertas de las

espumas de materiales sintéticos, con lo que se produce una

" variacién del tamafio y de la forma de la seccién transversal

"de las células abiertas y de.los voldmenes de las celdas. Al

mismo.tieﬁpo se agranda la secciéh transversal de las células
abiertas, con lo'que resulta posible o se facilita la penetra-
cidn del medio s6lido auxiliar de la soldadura, finamenbe dis-
trihuido, en el interior de los bbjetps de material esponjoso.

El estado estirado de los dbjetos de material esponjoso se

suprine entonces deSpues de la aplicacién ¥y penetra01on del

medio s6lido auxiliar de la soldadura fxnamente diqtrlbuldo,

para lo cual se eﬁiminan las fuerzas que han originado el es-

tiradd de los objetos de material é;ponjoso. Como la mayoria

de las espumas de material sintético, en especial las espumas
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blandas & manera de materiales sintéticos, poseen una alta

fuerza de recuperacidén, resulta que 1los objetos de espumas

de materiales sintvéticos adoptan después de estirados sus-

tancialmente la misma forma que poseian antes del estirado.
En esta recuperacién de la forma primitiva de los objetos de
material esponjoso varian también las secciones transversa-

’

les de las diversas células abiertas,; de modo que tambiém

‘estas secciones transversales adoptan sustancialmente su

primitivo tamafio y forma. Con ello el medio auxiliar de la

- goldadura finamente distribuido, que ha penetrado en el in-

terior de los objetos de material esponjoso queda ampliamen-

te encerrado en las células de los objetos de material éspon-

joso.

k1l estirado.de los objetos de maﬁerial~esponjoso paede
en el presente inbento tener lugar mediante un tratamiento
mecénico cualquiera de los objetos de material eSponjoSéjja

condieidn de que tal tratamiento, por una parte, no origine .

una destruccidn del objeto de maverial esponjoso y, poraptra

parte, provoque una variacidn de la seccidn transversal de

las células suficiente para la penetracién del medio auxiliar

de la soldadura finamente distribuido. En el invento .puede

tener lugar el esvirado de 10S ohjetos de material espohjoso

durante, o preferentemente después. de la puesta en contacto o

~ contactacidn del objeto de material esponjoso con el medio

sélido auxiliar de la soldadura, finamente distribuido. Es'

.
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posible naturalmente también recubrir el objeto de material

esponjoso antes de la contactacién con el medio auxiliar de

-la soldadura. Eséncial'es, por consiéuiente, que el objeto

de materlal espon;oso ¥y el medlo auxiliar de soldadura pa-

fsen después de su .contacto por un perlodo de tiempo, en el

que el objeto de material esponjoso se encuentre en estado
estirado, de modo que el medio auxiliar de la soldadura fi-
namente -distribuido puéda penetrar en el interior del obje~

to de material esponjoso. A este periodo de tiempo de la pe-

 netracién del medio auxiliar de la soldadura finamente dis-

tribuido en el interior del objeto de material esponjoso con
al menos células pareialmente abiertas, sigue un periodo de
tiempo o fase temporal de la amplla recuperaclén de 1a forma

prlmitlva del objeto de materlal espon;oso, una veg supr1mi~

,da la fuerza de estirado. Como al mismo tlempo también las

diversas células del material esponjoso adoptan sus formas,

vollimenes y secciones transversales abiertas primitivos, re-
sulta que &l menos una parte sustancial del medio auxiliar de
la.soldadura finanente -distribuido que ha penetrado en el in-

terior de los ohjetos de material esponjoso, queda encerrado

en las células del material esponjoso.

Es evidente que no solamente el grado del estirado del

ohjeto de material esponjoso, sino también, tanto el tamafo

de las diversas células y el tamafio de la seccidn transversal

de las células abiertas del material esponjoso, como tamhién



10

15

25

- 11 - R

401359

el tamafio de particula y la forma de las particulas del medio

auxiliar de soldadura finamente distribuido, son]de'importan—
cia para la puesta en préctica del invento. Sobre estas'ca- |
racteriéticas se entrard en mAs pomenores mds tarde en el tra.-
vamiento detallado del material esponjoso y'del medio auxiliar
de la soldadura finamente distribuido. :

- Para el estirado o deformacidn Qe los ijetos de matériélm

esponjoso con &l menos células parcialmente abiertasfpueden

considerarse, tal como ya ha sido comprobado, procedimientos

‘mecénicos cualesquiera, siempre que éstos originen por un lado

. una apertura suficiente de las células del material esponjoso

para la penetracidn del medio auxiliar de la soldadura finamen-~

te distribuido y, por otra parte, no destruyan en camoio el ob-

Jjeto de material esponjoso, ni diriculten sustaﬁcialmente la
recuperacidn de la forma primitiva del objeto de material es-
ponjoso. Como ejemplos de tales tratamientos mecénicos_ggra el
esfirado del objeto de material esponjoso pueden citarsq‘las
acciones ejeréidas sobre el objeto de material espdnjoso,.que
sonAprovocadas,por éstirado, ﬁresién, prensado, golped;‘bata-

nado, flexién, tundido, retorsién y/o vibrado.

Es preferible la accion de fuerzas de traccidén sobre. el

objeto de material esponjoso, ya que con ello se produce en el

.

estirado una extensién del objeto de material esponjoso en una

direccidén. Egte estirado del objeto de nmaterial esponjoso se

puede combinar con otros tratamientos mecdnicos, siendo de .es~-
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pecial interés una combinacién entre un tratamiento de trac-

cidén ¥ un tratamiento de presidn, en la que el objeto de ma-

terial esponjoso es sometido de manera convenienfq sucesiva-
mente a esfuerzbé de presidn y de‘fraccién.lTamBién una com-
binacién de movimientos vibratorios con esfuerzos de traccidn
y/o0 de presién fomenta la penetracién del medio auxiliar de
la soldadura finamente distribuido en el interior del objeto

de material esponjoso.

- ¥1 estirado de los objetos de material esponjoso puede

. tener lugar en tan solo una direcpién, pero también en varias.

Ademds es posible repetir dos o mas veces el mismo o un ti-

po similar de estirado en la misma direccifm. Otros datns so-

bre el estirado del objeto'de material sintéticq Yy de 3u pues-

ta en contacto con el medio auxiliar de soldadura finamente

.
-
S v 9d

dlstrlbuldo, serdn.dados mds tarde en relacidn con los dispo-

sitivos conforme al invento y los dzbujos.

-

A continuacidén se presentan todav1a otras explleac1ones
respecto al mecanlsmo supuesto en el estirado del obJeto de
material esponJoso ¥ la incorporacmdn del medio auxlliar de

la soldadura, g8in que ello venga a 11mitar el 1nvent0°en ‘modo

alguno a esta significacién o interpretacién, Se supone que

en la deposicién del medio s6lido auxiliar de la soldadura
finamente distribuido en el objeto de un material esponjoso
con célulaS'por'lo menos.parcialmenme abiertas, se desarro-

llan los procesos siguientes:
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Al estirarse los objetos de material eronjoso en al me~
nos una direccién, resulta por lo pronto que todas las célu-
las 81tuadas y cortedas en la superficile de corte del maverial
esponjoso se agrandan, ‘tanto en cuanto a 1a-secq10n transver-
sal abierta, como también en cuanto a los voldmenes de las cé-
lulas abiertéa. Por consiguiente existen para’la recepcidn del
medio suxiliar de_la’soldadurg finamente distribuido secciones
transversales méyores de laé'céluléS‘gbiertaé, asi como mayoi '{
res volfmenes de dichas celdas, frente al estado no estirado
del material esponjoso. Como consecuencia del estirado se ha-
cen accesibles también para la iécepcién del medio auxiliar de
soldaﬁufa finamente distiibﬁidg secciones transversales y cavi-
dades celulares que, debido a.la relacién éntre el tamafio de
particula del medio auxiliar de soldadura y el tamaﬁo“de-lg
seccidén transversal de las celulas abiertas, en'estadé'no eg-
tlrado, no servirlan pare la 1nc1usion de medios auxli-a*es de
1a soldadura. Como consecuen01a del estirado del objeto de ma-
terial esponjosc se abren probablemente también muchas“belulasA
que tan solo estaban aparentemente cerradas por comple+o por
paredes celulares. Estas células, que en estado destensado del
objeto de mater;al esponjoso, tgn s0lo estdn cerradas,aparen—
temente, se abreﬁ también en el estirado y se hacen accésibles
para la pébepcién del.medio auxiliar de la soldadura. Existe
ademds la otra posibilidad de que debido al estirado.ae‘rompan

paredes especialmente delgadas de celdas que no tienen ninguna A




10

15

20

25

""401359 2%

importancia sustancial para las propiedades del material es-
ponjoso, de modo que también con ello aumenta la capacidad de
redepcién del objeto de matefial esponjoso para el medio auxi-
liar de la soldadura finamenté distribuido.

- Los objetos de material espoﬁjbsora estirar contforme al
invento, dotados de células al menos parcialﬁente ahiertas,
pueden tehe: en prihcipié una forma cualquiera. Son preferi-
bles no obstahte objetos.planos 0 a manera de placas, ¥y otros
objetos que. tengan una mayor extensibén en un plano, y una ex-
tensidén sustancialmente menor en otro plano perpendicular al
primer planq citado. De importancis muy especial es el inven-
to para la mejora de la soldabilidad de bandas de material
esponjoso, ﬁuesto qué a éste‘particular se puede‘utiiizar un

procedimiento continuo para poner la banda estirada de inate-

rial esponjoso en contacto con el medio auxiliar de la solda-

dura finamente distribuido, -y porque ademds también las fases

-siguientes del procedimiento se pueden llevar a cabo de mane-

ra'qontinua. Las bandas, placas, cintas u otros Objeto§,simi~
lares, cuya soldabilidad se preteﬁde me jorar conformé al in-

vento, tienen por lo general un grueso de 1 a 20 mm. bon pre-
ferlbles obaeto. ‘con un grueso de 2 a-15 mm, ¥y muy en especial
los de un grueso de 3 a 12 mm. El ancho de las bandas o placas
puede oscilar dentro de ampllos limltes, si blen se trabaaara
frecuentemente con bandas o] placas de un ancho comprendldo en

la gama de-aproxlmadamente 100 & aproxlmadamente 300 cm. Na~
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turalmente se pueden dotar también bandas o placas mds estre~
chas con el medio auxiliar de la soldadura conforme al inven-
to, pero casi-siempre es mids ventajoso incorporar el medio
auxiliar de la soldadura finamente distribuido en una,banda o

placa més ancha, y cortar después las bandas o placas asi tra-

tadas en tiras o cintas. El corte en tiras o cintas puede efec-

"tuarse antes o después de la soldadura.

Para poner en contacio o contacfar el medio sélido auxi<
liar de la soldadura finamente distribuido con los objetos de
material esponjoso de células al menos parcialmente abiertas,
se pueden aplicar diversos procedimientos de recubrimiento ¥y
distribucidn. Lo.esenciai a este particular es exclusivamente
que la aplicacidén del medio auxiliar de la soldadura sobre ia
correspondlente superflcle del objeto de material esponjoso
se efecxue lo més uniformemente posible, Por distribucién uni—
forme. no se entiende en este caso que incluso las minimas par-.
tes planas de la superficie del material esponjoso tengén que
poseef el mismo espesor de éplicaqiﬁn del medio auxiliaf~dé la
soldadura. Por el contrario es posible también que el: medio
sélido auxiliar de‘la soldadura finamente distribuidorseiéplié

que de manera ordenada, por ejemplo, en forma de reticula fi-

'na,vcon una multitud de péqueﬁos puntos o lineas, También esta

aplicacién en forma de reticula dél medio auxiliar de la sol-

dadura finamente distribuido representa una aplicacidén y dig-

tribucibn uniforme del medio aukxiliar de la soldaduras sobre 1a
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superficie del objeto de‘material esponjoso, en el sentido del
invento. Dispositivos de aplicacidn apropiados para la aplica-
¢ibén y la puesta en contacto del medio éélido auxiliar de la
soldadura finamente distribuido son, por ejemplo, rodillos de
ﬁplicacién que, en una forma convenieﬁte de realizacién, pue-
den poseer un grabado a manera de reticulo, y dispositivos co-
rrientes de espo_lvorear y distribuir, por ejemplo, con tobe-

res, tamices y similares; Para la carga de una banda de mate-

rial esponjoso se puede utilizar de manera ventajosa un rodi-

- 1lo retiéulado grabado, contra el qué es oprimida la bande de

material esponjoso en movimiento, por medio de un rodillo dis-

-puesto en el otro lado de la banda de material esponjoso, Eg-

ta forma de aplicacidn del medio auxiliar de la soldadura fi-
namente distribuiﬁo tiene 1a’ventaja~de que, ya'alroprimirse
la banda de matérial esponjoso cdnfra ei‘rodillo grabadd de
aplicacidén, se produce un primer estirado de la bandé;&é ma-

terial esponjoso, con los efectos que ya han sido descritos.

- Ahora bien,'para una penetracién més profunda del medio auxi-

liar de la soldadura finamente distribuido, se combiﬁafé con~
venientemente esta clase de estirado con al menos otro-irayec-
to de estirédo, en el qué la:banda”movida de material esponjo-
80 éxperimente un estirado o expansidn en la difeccién de tra-
bajo. ¥n una diétensién tal de la banda o de owro elemenfo pla-
no o a manera de placa, bién .sea:en la diréccién longitudinal,

o bien en la direccién transversal, puede el grado de disten-
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sién oscilar dentro de amplios limites, en dependencia de las prg
viedades mecénicas del material esponjoso, del tamano ¥ de las seL
ciones transversales de las células abiertas, y del tamafio de las
particulas del medio auxiliar dé la soldadura. Preferentemente, no
obstante, se trabaja con una distensién longitudinal o respectiva-
mente transversal de la banda de material espongoso o de un objeto
similar de material esponaoao, comprendida en la gama de aproxima-
dsmente 5% a 20%, siendo preferible una‘expansioq de aproximadamqg :
te 7% a 15%. Estos borcentaaes se refieren a la dimensién del obje
to espumoso no deformado ni estirado. Durente el estirado de bandas
de material esPOnJosoymediante expaﬁsién en la direccidén de tiaba—
jo, 8se rednceAel espesor de la banda de material esponjoso, por -
ejemplo, en un 5% traténdose de una banda de material espoﬁjoso'de
poliéterpoliuretano de 5 mm de espesor y un peso especifico ds 55
kg/m’, que ha 8ido estirada en un 10%. : : _:;

Debido al estirado de 1os objetos de materiales —esponjo-

S08 a manera de matérialéa sintéticos con células al nétos ~

parcialmehte abiertas, se crea -en el invento la posibilihad
para la penetracién del material s6lido auxiliar de la sol-
dadura finamente distribuidb en el interior del objeto de ma~-
terial esponjoso. Ahora bien, para impulsar las particulas -
del material sélido auxiliar de 1la soldadura al interior del
objeto de material esponjoso, se preciaa por lo general una -
fuerza adiciongl a la que 'ya se ha empleado en la puesta en

contacto o la aplicacién del medio auxiliar de la soldadura.
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Preferentemente se emplea para ello la acbiénddl campo de gra-
vedad de la tierra como fuerza para impulsar las particulas
del medio auxiliar de la soldadura al interior del ohjeto de
maverial ésponjoso. De ello resulta que los objetos de mate-
rial esponjoso se dispoﬁen preferentemente de tal modo, que
las secciones transversaleé de las células, agrandadas por el
estirado, y los espacios celulares de las células abiertas ha-
gan posible una penetraciln lo més cémoda posible de las par-
£icu1as del medio auxiliar de la sdldadura,»en caida libre,

en el interior del objeto de material esponjoso. kn el caso

de una banda de material espohjosose procede a este particu-
lar convenientemente de tal modo, que el estirado de la banda
de material esponjoso en la direccidn de trabajo tenga lugar
en un plano horizontal, cqh lo que vienen dadas las nejores
condiciones previas -para la penetracidn dellés particulas del

B

medio auxiliar de la soldadura en caida libre. e

0y
ce e

Ahora bien, existen también otras posibilidades para in-

troducir las particulas del-medio auxiliar de la soldadura en

el material'esponjbsa estirado, de las que como ejemplg?}se
pueden citar la introduccién a presién, la insuflaciéy o.la
aspiracién de las particulas del medio auxiliar de la solda-
dura. 7

La profundidad de la penetracién de las particulas del

medio auxiliar de la soldadura en el material esponjoso puede

variarse en dependencia de la profundidad deseada de la sol-
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dadura Yy de la clase de soldadura. Travdndose de.bandas del- -
gadas de matefial eéponjosd o de.objetos planos similares con
un espesor ge aproximadamente 1 a 3 mm, se puede conseguir una
penetracién toval o casi total del medio auxiliar de la sdlda—
dura & través de los objetoé, pafa 1o cual él medio auxiliar
de 1a soldadura se aplica finamente distribuido sobre tan solo
una de las dos superficies grandes de dichos obje%os, que se
estiran unicamente una vesz eh el plaqo horizontal. Ahora bien,”-'
por lo general se preferird, a efectos de practicar un cordén
de soldadura cerrado y pasante, de suficiente regiétenciaxme-
cénica, en las dos superficies grandes , y para conséguir una

buena soldabilidad con materiales de recubrimiento en ambas

superficies grandes, alimentar el medio auxiliar de la solda-

dura desde las dos superficies grandes a partir de un'eépesor
de banda de 2 mm, y estirar la banda de material esponjoso,
después de-aplicado el medio auxiliar de la soldaduré;ﬂal ne-

nos una vez por cada lado. Si.para la impulsidén o respéctiva-

- mente el transporte de las particulas del medio auxiliérﬂde'la '
soldadura se utiliza el campo de gravedad de la tierrq{jenton«

'ées significa ésto que las bandas de material esponjosgan ob~

jetos similares deben ser conducidos o dispuestos de tal modo,

que la aplicacién y penetracidn ae las particulas del medio

auxiliar de la soldadura sea posible por lb’pronto sobre o

desde una de las dos superficies grandes, y después sobre o

desde la otra de las dos superficies grandes. En otras clases
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de introduccidn del medio auxiliar de la soldadura finamente

distribuido, pur ejemplo, mediante introduccidn a presién, se

puede alimentar el medio auxiliar de la soldadura también a un
. mismo tiempo a lasldos,superficies gfandes de los objetos de
- material esponJoso e 1ncorporarlo 4desde los dos lados en los

.;obaenos de materlal esponjoso.

En la mayor{a de los casos es preciso, pare conseguir los
efectos de soldadura deseados, que el medio auxiliar de la sol-

dadura penetre en cada lado de aplicacidn al menos en hasta

. aproximadamente 20 %, con preferencia por 10 menos en hasta

30 %, con relac;én al grueso o0 espesor del objeto de material

esponjoso, en el interior del objeto de material esponjoso.

_Oﬁando se pretende practicar un corddn de soldadura cerrado,

. pasante a.través del objeto de material espanjoéo,'eﬁfdﬁces es,
2deseable_po;_lo general'que“el medio auxiliar de la sbi&adura
. finamente distribuido atraviese totalﬁenﬁe‘el objetoiﬁé;Mate-
}Erial esponjoso. Tal como ya ha sidb'indiéado, se_pueds;conse-
V;guirlééto en bandaé de ﬁaterial esponjoso de' poco y'mediano

. espesor, aplicando el medio auxlllar de la soldadura ‘sobre un

solo lado, mlentras que en bandas gruesas de material espon-

joso puede ser necesario aplicar e introduclr el medlo auxl-

" liar de la soldadura por ambos lados. E1l técnico en la mate-
Sria apreciard fdcilmente .que, tanto en la aplicacién e intro-

" dueoidn del medio auxiliar de la soldadura por un solo lado,

como también cuando ello se efectﬂé por los dos lados, exis-

I
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tiré una caida de concentracién del medio auxiliar de la sol-
dadura en el ;lano de gruesos de una banda de material espon-

3 joso o de un-objetp similar. COTrespbndientemente; y tratén—

‘ . l.a A.' - . o
‘ dose de una aplicacion unilateral, disminuye la concentracidn
. i . . .

~del medio euxiliar de la soldadura a partir del lado de apli-

};cacién, en direccidén al lado opuesto de la banda de. material

? esponjoso o de un objeto similar de material esponjoso. En la

" aplicacién e introduccidén del medio auxiliar de la soldadura

\ ) .
- por ambos lados, la concentracién_del~medio auxiliar de la

“ goldadura disminuye desde los dos lados de aplicacidn hacia

~Qiel centro de la‘banda de material esponjoso o de un objeto si-

i

" milar de material esponjoso. Ahora bien, es de hacer observar .

expreéameﬁte que no ofrece.ﬁiriculiades distribuir por el pfo—

cedimiento’ del invento el medio auxiliar dé la soldagusra fina- )
mente distribuido en una concentracidén suficiente por toda la

7 seccibn trensversal, para conseguir en la soldadura filterior

una costure de soldadurd cerrada ¥y pasante por Todo el}abjéto

~de material esponjoso, siempre que los ' gruesos de los.elemen-

“an

"tos planos o en forma de placas sean los citados. n -

No-obstante.existen también campos de aplicacién.del pro-
 cedimientd, en 1os que premeditadamente no se quiere &is?rif
~buir el medio auxiliar de la soldédura por toda la séccién
;:transversai del objeto de material esponjoso, de modo que €n

. una aplicacidén unilateral del médio auxiliar de la soldadura,

*la parte del objeto de material esponjoso opuesta.al lado de
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aplicacién no acoge ningin medio auxiliar de la soldadura, o

bien tan solo ian poco, que queda sin soldar en la soldadura

-ulterior. kEn una aplicacidn del medio auxiliar de_la'soldap
! ) ' , )

~dura por ambos lados se puede conseguir de manera coOrrespon-~

* diente que una zona central del objeto de material, esponjoso

sea hecha insoldable.

Los objetos de material esponjoso utilizados en el in-
vento consisten en materiales esponjosos sintéticos o espumas

de materiales sintéticos .con células al menos parcialmente

abiertas. Bsta clase de materiales esponjosos poseen, ademés

-de células abiertas, también células cerradas. Preferentemen-

te, no obstante, se emplean materiales esponjosos sintéticos
de células al menos ampliamente abiertas, ¥y muy en especial,

los de células abiertas. las propiedades fisicas de tales ma-

‘teriales esponjosos sintéticos pueden oscilar dentro de-una

amplia gama, en dependehcia de. la materia prima del material

,sintetlco, del tamafio y la estructura de las celulas, del pro-
-cedimiento de. fabrlcaclén ¥y de otros factores. Por lo general,

" no obstante, se emplean materiales esponJosos blandos, Jue no

LI

ofrecen una re31stencia demasiado grande al estlrado conforme

- s

¥al 1nvento de los objetos de. m?terlal ‘esponjoso, y que,, a ba-
lse de sus propledades de elastlcldad, vuelven al menos amplla-
" mente al mismo estado que antes del estirado. En cada caso par—

3tlcular es tamblen de gran 1mportancla para la elecclon de la

materia prima ‘del material §intetlco y la elgccibn del medio
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-auxillar de la soldadura, el procedimiento de soldadura em-

pleado especialménte. Asi, por ejemplo, para ia soldadura en
un campo eléctrico &e alta frecuencia se empleardn materias .
primas de materiales sintéticos para el materialnesponjoso; ,
qué posean tan solo un pequefio factor de pérdida, tales como,
por ejemplo, polietileno, poliéstiroiiy, en especial, poli-

uretvanos. E1-medio sélido auxiliar de la soldadura finamente

distribuido serd, por otra parte, un material con un alto fae-

. Voo
tor de pérdida. En las diversas variantes de la soldadura tér-

mica, por otro lado, no desempeiia ningin papel el que el medio

‘auxiliar de la soldadura posea un elevado factor eléctrico de

- pérdida.

De especial interés son.en el invento los objetos a hase
de materiales esponjosos de poliuretano con células al menos

parcialmente abiertas, y en especial también materiales es-

_ponjosos de poliuretano blando de células abiertas., Ia-fabri-
‘cacibén de estos materiales esponjosos ha sido.descrita-en nu~-

merosos libros, ensayos y memorias de patentes, de modo.-gue

basta aqui con indicar que los materiales esponjosos g€“poli—

Pea

uretano se obtienen mediante la poliadicion de compuestos de
. “,-,q

polihidroxilos y poliisocianatos. (omo compuestos de“go}ihi;

droxilos se emplean por lo general poliéteres con grupos hi-

idroxilos o poliésteres con grupos hidroxilos, por 1o‘que los

poliuretanos obtenidos a partir de estas materias que contie- .

nen grupos hidroxilos se llaman "materiales esponjosos de po-

rl
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1iéter" o "materiales esponjosos de poliéster". Para el inven-

to son bien‘apropiados los dos tipos de'materialés esponjosos

~ de poliuretano.

Los materiales.espohjosos de poliuretano empleados con-
‘forme al invento deben tener convenientemente una dsnsidad -
bruta o respectivamente un peso especifico de aproximadamente
12 a 50 kg/m » Dero preferentemente de unos 16 a 45 kg/m Las
células o poros de los materiales eaponjosos preferidos de po-
liuretano Hando deben estar al menos amplismente abiertos, y -
por lo general existen en tales materiales esponaésos aproxima
damente 5 a 25, con preferencia unos 10 a 20 celulaa 0 poros -
abiertos por cm. lineal de la superficie del material esponjoso.
Las propiedades de elasticidad de los materiales esponjosos pre

‘feridos de poliuretano blando pueden oscilar asimismo dentro de

_una amplis gama, si bien la elasticided de choque a 2020 es en

‘materiales eSponJoaos de poliuretano a base de un polial de po-

liéster por lo geheral de 20 a 40%, y en materiales espumosos a

"base de wn poliol de poliéber, de 40 a 50%. et

Existe una serie de campos de aplicacién para materialea

€8pon josos ép los que es deSeable que los materiales ‘espon-

Jjosos no ardsn, o bien Que Se apaguen por si mismos dgﬁbués de

1a retirada de una llamg. Tal exigenciea respecto a los mate-
riales esponjosos es puesta en alsunos paises, por ejemplo,
'para materiales de tapiceria par. automévilea, W tambien para

materiales esponjosos utilizados en el sector de la construc-
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cidén. Los bbjetbs de material eéponjoso embleados en el ine-
venuo pueden contener todas las cargas conocidas para la me-
"Jjora de la r931stenc1a al fuego. ‘ |

En cuanto a otros detalles respecto a los materiales es~
_pbnjosos y también a las cargas para convertirlos en auto-gx-
tintores o resistﬁntes a las ilamas, se remite al: lector a la
bibliografia del ramo.

Los medios auxlllares de la soldadura empleados en el in-

vento son materiagea termoplasticos, solldos a la temperatura

.ambiente, que se reblandecen al ser calentados y se unen con

_las paredes de laF-células del material esponjoso sintético.

. ‘'Al enfriar esTos materiales termopldsticos hasta la  tempera-
, i . :

tura émbiente, se!vuelveﬁ a solidificar. El proceso del ré—
blandecimiento en,el calentamlento y de la solldlflcauion.en :
el enfriamiento puede ser repetldo en los materiales termoplés- |
tICOS' Al apllcar calor y presién, se produce por lo~tanto en
los obaetos de materlal espongoso cqnforme al 1nventoﬁ~éeb1do
& la cooperacidn del medlo aux111ar de la soldadura, un.-eor-
dén de sol@adura cerrado. Los medios auxlllares de 1&u§9;@adu-
ra controrme,al invento sdn por lo general materiéles.aigxéti-

_cos termoplasticos. : .

a A
.
LR

"~ bn una rorma preferente de realizacidn que puede ser con-
slderada para 1a soldadura HF, los medios auxiliares de la
soldadura son materiales termoplastlcos, en espec1al materia-

1es sintetmcos termoplasticos con un alto valor dleléctrico
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de pérdida. k1 factor de pérdida de esvos medios auxiliares

de la soldadurs es por 1o general superior a 10’2. Como ejem-

plos de tales médiop auxiliares de la soldadura pueden citar-

se los materiales siguientes: Homopolimeros y copolimeros de

cloruro de vinilo, acetato de vinilo, propionavo de vinilo,

cloruro de vinilideno, ésteres acrilicos, metilésteres meta-

!crilicos y similapes. Otro grupo de materiales sintéticos

termoplésticbs q@e pueden ‘ser considerados en el invento co-
mo medios auxiliares para la soldadura, son poliamidas, en es-
pecial copoliamidas terciarias del-tipo nylon 6 / 6,6 / 12.

-Para la mejora de la soldabllldad de objetos de mate-

Arlalea esponJosos de polluretano se emplean con especlal ven-

taja copolzmerlzados a base de partea preponderantes de clo-
ruro de vinilo y caqtldades menores de acetato ‘de vinilo. Es-
ta clase de copolimerizados se obtienen en la téenica median-

te polimerizacidén en suspensidn, y se pueden adquirir en el

‘mercado. lLas particulas poseéen sustancialmente forma esféri-

-ca con pequefias irregularidades en su superficie. El tamafio

de las particulas oscila preferentemente entre aproximedamen-

" te 50 y 70 micras. Estos copolimeriZadqs son por lo general

solubles en tetrahidrofuranc, ¥y también en ciclohexanona. Los

P

valores K conforme a Flkentscher (determlnados segin la norma

,DIN 5%76), se mueven casi siempre en la gama comprendida en-

tre 40 ¥y 60,

Bl tamano de .particula del medlo auxlllar de la soldadursa
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.rado. Ahora bien, por otro lado no- deben 1as particulas del

finamente distribuido depende de las secciones transversales

-de las aberturas celulares de los materiales esponjosos en que

consisten los objetbs'conforme al’invehto;~Es evidente que-el
tamano de partlcula del medio auxillar de la soldadura no de-
be;, por un .lado, . aTCanzar un valor tan alto, que 91 medio

auxiliar de 1a soldadura o parte sustancial del mlsmq no pue-

~ da penetrar en el obhjeto de material .esponjoso en estado esti- -

’ l’{v
medlo auxlliar de la soldadura ser tampoco tan‘pequeﬁas, que
ge caigan a través del ob;eto de materlal esponjoso estirado.

: * 0 ’ .A ‘. . ! .
Por lo general bastaran medios. auxiliares de la soldadura de

un vamafio de particula de tan 8010 un poco por encima de 1, has-

'ta aproximadamente25()nnnras, slendo preferlbles tamafios de

particulas de entre unas 50 y 150 micras. : : RO

Ademds del tamafio ‘de particulé,.tamb;én,la forma' e las

'partigulés y la fluidez del medio auxiliar de 1la sol@é&tra fi-

" namente distribuido desempefian un papél.rcdmo los poliieros Yy

copolimeros citados ya como medios auxiliares de la soldadura

- pueden ser obuienidés mediante polimerizacidén en suspenéidn en

',forma de masas d€ grano fino con los tamaiios de ﬁarticula ya

asimismo c1tados, son especlalmente aproplados como medios

R
~ -

auxiliares de la soldadura los polimerizados en suspensién,

que casi s1empre tienen una forma similar a una esfera. Eata

clase de medios auxiliares de la soldadura poseen también la

‘buena fluidez deseada, con lo que se facilita su penetracidn



e o

10

15

20

a5

en los objetos de material esponjoso estirados. ?ara el ancla-
je del medio auxiliar de la soldadura finamente .distribuido en
el interior de los Bbjetos de material esponjoso, puede ser
también ventajosa une forma i:iegular de las particulas del
medio auxiliar de la soldadura. Por ello se pueden utilizar
con ventaja variantes conocidas de‘la polimerizacibén en sus-
pensidn para la obtencidn de los medios auxiliares de la sol-
dadura, en los qug la fofma de las particulas difiere mds de
la forma esfériea, o en los que las particulas preponderante-
mente esféricas poseen entrantes (cavidades) o protuberancias
o respectivamente salientes en la éupérficie de las particulas.
Lios materiales termopldsticos empleados.como medios de

soldadura deben poseer convenientemente un punto de fusidn o
un intérvalo de reﬁlandecimiento que, -por una parte, rea lo

suficientemente alto para proporcionar & los objétos de mate-

‘rial esponjoso soldados una suficiente estabilidad térmica du-

wd 2

rante su empleo, y que, por otra parte, sea lo suficighfemente

- bajo, para hacer posibie una soldadura de los objeto§ dg ma-

-terial esponjoso a temperaturas en.las que no se produzea to-
LY

LIPS

davia un deterioro de los materiales esponjosos. Por lo gene-
-;,_;:

ral se encuentra el limite inferior ventajoso para el _punto de

fusién o el intérvalo de reblandecimiento del medio auxiliar
de la soldadura en 90° C. El limite superior admisible depen-

de en alto grado de la estabilidad térmica del mhterial espon-

joso. En materiales esponjosoa.de uretano blando a base de po-

——



1 liéteres, es ventajoso emplear un medio auxiliar de 1la Boldadura
con un punto de fusién o intervalo de reblandecimiento no superior
a unos 1solc,m1entrasAque en un material esponjoso de poliuretano
blando a base de poliésteres, el punto de fusién 0 intervalo de re
5 blandecimiento puede ascender hasta aproximadamente 20020 0 més.
Para evitar un menoscabo de las propiedades de 1osfmateria-
les esponjosos debido al medio suxiliar de le soldsdura, se em-
Pleen como medios auxiliares de la soldadura Veﬁtajdsamente'maJv'h
"teriales sintéticos termoplésticos exentos de plastificantea. -
10 Para las propiedades de uso de los .objetos de material sinteti--
co soldados es ademéis ventajoso que los medios auxiliares de 1la
soldadura sean resistentesAal euvejecimiento, resisbentes al-la-
. vado, resistentes a la bencina, y tambien resistentes frente a
otros disolventes empleados frecuentemente. T
15 - Tembién la cantidad del medio auxiliar de ‘la soldadura in-
corporado al objeto de material esponaoso puede oacilar dsntro
de amplios 1i{mites, . Ia cantidad 6ptima ‘de medio auxiliaf“&e la
soldadura depende, tanto de la naturaleza quimica del madic -~
suxiliar de la soldadura y del material eapondoso sintétiao, é
23 . como tambien el peso especifico y del grueso de la banda a6 ma-
terial esponjoso-o de cualquier otro objeto de matefial;@?pon.
Joso.. Generalmente bﬁeleﬁ bastar cantidades de apioiimadamente
50 hesta aproximadamente 150 g. de medio auxiliar dﬁ la soldadu
ra por mg del objeto de material esponjoso, desde cada una de

25 las dos superficies grandes de la banda de material espondosq.
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Para mejorar'o hacer posible la soldabilidad de espumas de po-
1iuretano a base de un poliol de poliésteres, se precisa gene-
ralmente menos medlo auxlllar de la soldadura, que en una es-

puma de poliuretano a base de un poliol de poliéteres de apro-

ximadamente el mismo peso,espe01flco. Al ser'més_alto.el peso

.especifico del objeto de material eéponjoso, suele aumentar

también la necesidad de medio auxiliar de la soldédura, exis-
tiendd una marcada proporcionalidad entre peso especifico y
necesidad de medio auxiliar de la soldadura. Al aumentar el
grueso de la 5andq‘de haterial esponjoso, se eleva también la
necesidad de medio auxiliar de la soldadura, si bien ésta cre-
ce menos que linealmente con el aumento_dei grueso del objeto
de material ésponjoso." .

En wna forma de realizadién preferente del invento.sigue
a la introduqcién o incofppraciéh del medio auxiliar dé*la 301~
dadura -en el interior del objeto deAmaterialiespohjos?}é}mane-

ra de material sintético, con células al menos parcialdente
. ) . . . L4

" abiertas, una‘fijaéién térmica de las pafticulaé del medi,o

guxiliar de la soldadura 1ntroducidas en el objeto de:material

".a"

esponjoso. Para ello se calientan los obgetos de materlal eg~

i )

- ponjoso, que~contienen el medlo auxiliar de la soldadura has~

ta tal punto que 1as partlculas termoplésticas del medlo auxi~

liar de la soldadura se reblandezcan el menos en su superfi-

.cie. Se produce con ellq una unién, por ejemplo, por sinteri-

zacién o adhesién, entre las particulas del medio auxiliar de
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la soldadura y las pareﬁes de las células del objetb de mate- . °
rial esponjosc. Con ello se impide qﬁe las particulas del me-
dio auxiliar de la soldadura varien su posic;éh con respecto
al material esponjoso en el tratamiento ulterior del objeto

de matgrial esponjoso. Este calenvamiento para lg-fijacién
térmica de las particulas del medio agiiliar de la soldadura
puede llevarse & cabo de manera seneilla con gases calientes,
por ejemplo, con aire caliente. La»tgmperatura de los gases) N
calientes y la duracidén del tratamiento dependenfen cada caso
particular del punto de fusién o del intérvalo de reblandeci-
miento del medio auxiliar de la soldadura, y del grueso de la
capa de material esponjoso. Por lo general basta un tratamien-
to de unos 5 segundos hasta aproximadamente 2 minutos con aire

caliente de una temperatura de aproximadamente 120 5”2600 c,

dependiendo la temperatura en cada caso particular de la esta-

bilidad térmice del material esponjoso y del intérvalo de re-
blandeeimiento ‘del medio auxiliar de. la soldadurs. La;fijacién
térmiea puede realizarse también aplicando otros métodos de
calentamienté, por ejemplo, en un:campo eléctricp dezg;ia fre-
cuancia, si el medio auxiliar de la soldadura tiéne un 8lto
valor dieléctrico de pérdida. )
La soldadura del objeto de materiai eéponjoéo no ;e pro=-
duce durante la fijacién térmica, puesto que no.;e e jerce pre-
sién,'o bién a lo sumo una presién pequefia sobre.los objetos

de material esponjoso durante el calentamiento.



10

15

20

. 25

‘;Juu] LT lg} 4
wiez s (-

Los objetos de material esponjoso, con las partiCulas del

medic auxiliar Je la soldadura dispuestas en su interior para

. mejorar su soldabilidad ¥y preferentemente'fijédas térmicamen-

te, pueden soldarse empleando diversos pro&edimieﬁtos, funda~
mentalmente conocidos. '

En la soldadura HF, los objetos de material esponjoso,
tratados prev1amente de la manera descrita para ngorar su sol-
dabilidad, son introducidos en el campo capacitatvivo de trabajo
de una herramienta de soldar o respectlvamente de una maqulna

de soldar de alta frecuencia, gque sean apropladas. Como para .

" esta clase de soldadura se emplean medios auxiliares de la sol-

dadura cuyo factor de pérdida es superior a 10'2, se produce en
el campo eléctrico alterno de alta frecuencla un calentamiento
répido del medio auxiliar de la soldadura, que origins »u re-
blandecimiento. A -

La frecuencia del util de soldar empleada en la sovidadu-
ra HF no es de 1mportancia decialva, sino que depende_de las
dlsposlc1ones legales,.que son distintas en los’ dlversos pai-
ses. Frecuentemente se emplean utiles de solaadura con una fre-
cuencia de 27, 12 MHz. Los slectrodos de soldadura del aparato

para soldadura HF pueden consistir en latdn duro, o} taﬁblen

en acero. Por lo demds pueden los aparatos conocldos ser uti-

lizados con generadores separados ¥y prensas para soldar sepa-

' radas, ¢ con generadores con tenazas manuales unidas entre si

por medio de conducciones flexibles, o bien aparatos combinados
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en -los que estdn reuniaos generadores y prensas de soldar pa-

* ra formar un Util unitario. Las presiones ejercidas por las

prensas para soldar o tenazas de soldar son casi siempre pe-
quetias y pueden oscilar, pof ejemplo, entre aproximadamente
3 a 33 kg/em®. E1 objeto de material esponjoso, preparado pa-

ra la soldadura, se coloca en Ia'prensa de soldar o en otro -

Adispositivo de soldadura correspondiente, y después de apli-

cado el electrodo y la presidn, se conecta y desconecta la = '/
LR

tensién de alta frecuencia. la duracidén de la conexidén de la
energié de alta frecuencia oécila~entre'élrededor de 1 segundo.
y aproxiﬁadamente 15 segundos, segun la élasé del material es-
ponjoso y del medioiauxiliar de la soldadura, asf coﬁo segin
él grueso del objeto de material esbonjoso. ¥l cordén ¢e sol-
dadura producido se mantiene’bajo presidén hasta despuég de
enfriarse, y después se retira el electrodo del cordén listo.
En el invento -son posibles numerosas variantes en la soldadu-
ra HP. Asi, por éjemplo,'selpueden crear también cordoncus de
soldadura mediante la &uxtaposicién de puntos de soldgﬁ@ra,

empleandb para ello electrodos para soldadura por puntoé. En

‘otro método de'trabajo,~las bandas de material esponjvso pue-

LRI

den ser movidas hacia adelante por medio de rodillos de avan-

ce realizados como electrodos, ¥y hajo presidén mecédnice, con

lo que'quedan poldadas.
Le soldadura HF puede ser empleada exclusivamente para

perfilar o estampar los'objetos de material espohjso,'si bien
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con su gyuda se pueden fabricar también materiales compuestos
a partir de los objetos de material esponjoso tratados previa-
mente conforme al invento, y de otros materiales u objetos
apropiados. En la fébricacién de cuerpos cqmpueétos, los ob-
jetos de matefial equhjoso conveftidos en soldaﬁles de la ma-
nera déscrita pueden, éonforﬁe al invento, ser unidos en uno
0. varios lados de su superficie ¢on‘uno [+) vérios objetos igua-
les o distintos. A ‘este particular es espeeialmente ventajoso
que al ser puestos en contacto el material esponjoso estirado
¥ el medio auxiliar de la soldadura flnamente dlstrlbuldo, N
después de eventualmente fijédo térmieamente'el medio auxiliar
de la soldadura, quede sobre la superflcle todavia suficiente
nedio auxlliar de la soldadura, de ‘modo que resulte pOSIble
una soldadura con otro objeto, por ejemplo, un.material de re-
cubrimiento, sin necesidad de aplicar adlclonalmente mas medio

e - 9D

auxiliar de la soldadura.

-
- e e

La fabrleacion de cuerpos compueStos es de especial in-

'teres en bandas de materlal espon;oso convertlaas en solda—

bles, ya que pueden emplearse aqui procedlmientos continuos,

2.,

en 1os que la banda de material esponJoso puede ser prov1sta

a

de un material de recubrimiento en una o las dos da_sus super-

ficies grandes, por medio de soldadura, Como mateiiales de re-

cubrimiento pueden servir a este particular materiales texti-
les de fibras haturales o simtéticas, o de las mezclas mds di-

versasg de fibras. Los materiales textiles pueden encontrarse
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en forma de tejidos, géneros de punto o también de velos. Otros -
materiales de recubrimiento apropiados para la fabricacidén de

cuerpos compuéstos a partir de los objevos de material espon-

joso -conforme al invento, son hojas de altos polimeros sinté-

ticos o naturales.

Tal como ya ha sido comprobado, los objetos de material
esponjoso convertidos en soldables conforme al invento pueden

- . - - - .. wh
ser- soldados también con ayuda de otros procedimientos de sol-

.dadura que no sea la soldaduyra HF. Como éjemplos paré tales

'bprocedimientds de soldadura pﬁeden citarse la soldadura pcr

contacto térmico Yy 1a goldadura termlca ‘por 1mpulsos. En la

-_soldadura por contacto termico se eféctua la. soldadura por me-

dio de utlles para soldar caldeados constantemente mientras

"que en 1a soldadura termica por impulsos, el utll 0 aparato -g-i

de soldar se caldea N enfrla en impulsos cortos. Lstos nroce-

dlmlentos de soldadura son b1en conocldos en la tecnlea, de mo- -

- do que no es necesaria una expllcaclon mas detallada dentro

del marco del presente 1nvento. En esvos dos prooedimientos de

* soldadura térmica pueden utmlmzarse los mismos meleSuauxilia—

res’de la soldadura que en la soldadura HF; ahora bien;.édia'
cionalmente. es posible también aplicar medios termopiésticos'

auxiliares de la soldadura que no.tengan un elevado factor di~-

felectrioo de pérdida. Por lo deméa son también valederas para

. estos procedlmientos de soldadura, en toda su extenslén, las

indicaciones hechas para el procedimlento HF,
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- Bl invento serd explicado a continuacién todavia mds de-
talladamente con referencia al dibujo ad junto. Este dibujo

muestra una representacién esquemética de un dispositivo pa-

ra mejorar la soldebilide de una banda de material esponjoso.

En el dibujo es 1 un rollo de banda de material esponjo-
s0, que consiste’ en un material esponjoso blando con-células
abiertas,-no siehdo este matefial'esponjoso'soldable, 0 bien

tan solo diffcilmente soldable bajo la accién de un campo de

alta frecuehcia 0 de un procedimientd de soldadura térmica.
‘La banda de material esponjosd ha sido designada con 2 en el
dibujo.*Para poner la banda de material esponjoso en contacto

- con un medio auxiliar de la soldadura finamente diatribuido,

sirve un dispositivo de aplicacién dotado de un reciplente
de'reserva_3, de forma de ehbudo, para.el medio auxiliar de

la soldadura, designado con 4. El medio auxiliar 4 de la sol-

‘dadura es aplicado & través de una desembpcadura’ébierfa del

‘recipiente de reserve 3, mediante una rasqueta 5, sobre,(la

superflcie grabada, dlbuaada en 6. de un rodillo de aplfca—

"o

‘clon 7, El rodillo 7 81rve al mlsmo tlempo como rodillo de

'c

transporte para.la vande de materlal esponjpso 2. Los -medios
Aﬁxiliares para lafsoldadura que han de ser cqnaideraﬁée, Do~
seen'por io'general, en estado'finamehte distribuido Y & tem-
peratura amblente, una adhesmon suilclente con respecto a la

banda de material esponjoso, de modo que al entrar la banda de

. material esporjoso en contacto con el rodlllo T, el.medio auxi-
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- liar de la soldadura es trasladado desde las grabaciones 6 a

la superficie grande o-superficie limitado.a 8 de la banda de

-material esponjoso vueltas hacia el rodillo 7. 1 medio auxi-

‘liar de la soldadura finamente distribuido, que eﬁ el dispo-

sitivo de ablicacién‘se eﬁcuentra.por lo pronto en las cavida-
des dei rodillo grabado 7, es'aplicado sdbrella supeffipie de
la banda de materialreépbnjoso, al enﬁrar en contacto con ella,
& la manera de un reticulo de lineas. A este particular ha de-:+
mostrado ser conveniente que loe”sali;ntes de la grabgcién 6 |

reciban la forma de rombos o paraielogramds, de modo que sobre

la superricie 8 de la banda de material esponjoso se produce

un reticulo de l{neas a basge de ﬁuntqs sueltos del medio auxi-
liar de la soidadura finamente distribuido. E1 rodille.snta-
gonista de presidén 9 sirve para oprimir la banda de ma@crial
espohjoso,contra el.rodillo grabado 7, romentandb,conigllo la
transmisiéé del medio auxiliar de. la soldadura deéde el rodi-

1lo grgbédo'a la superficie 8 de la banda de material esponjo- = -

-
Taan

80 2. Si el medio auxiliar para la soldadura consiste.en resi-

. nas sintéticas que a temperatura ambiente né tengan una adhe-

rencia suficiente para guedar adheridas sobre la superficie 8

de ia'handa'de meterial espoﬁjosb, entonces puede sér conve-
niente calentai el rodillo de aplicacién 7, ¥ e;entualmente
también el rodillo antagonista de presién 9, a una teﬁperatura
elevada modéradamenté. Eﬁlla.zona-siguiepté al rodillo 7, la

superficie 8 de la banda de material esponjoso e€stéd recubierta
¢ g ,
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con'particu;as del medio. auxiliar de la soldadura, aplicadas
ordenadamente. Para conseguir una dosificacidn 6ptima en la

aplicacién del medio auxiliar de la soldadura, se puede dis-

poner detrds del par de‘rodillos 6,7 un cepillo 11, de tal

modo que expulse de la supérficie del rodillo de aplicacidn

7, después de haber entrado en contacto con la superficie 8

" de la banda de material,éspohjoso 2, los reétos del medio

auxiliar de la soldadura que todavia queden'adheridos sobre

la superficie del Fodillq de aplicacién 6. .

Bl puesto o respectivaménte la zona .de estirado siguien-

- te, en los que la banda de material esponjoso es deformada o

extendida en lg direccidn de trabajo ¥y en un plano horizoun-
tal, tiene la longitud 12. Para el estirado de la banda de ma-
terial espoﬂjéso 2 sirven los dos bares.de rodillos 13,14 3
15,16. Debido al estiradp'ée reduce él eSpe§or de la banda de
material esponjoso 2 desde él.valor 17} al valor 18.€f$ra re-
tirar'la Banda de material esponjoso , sirve el rodillﬁ'16.
Este presenta correSpondienteménté'un accionamiento 19y un

engranaje 20 montado-detrds de dicho accionamiento y con re-

.lacién de transmisidén variable sin escalones, que puedse ‘ser

ajustado mediante la palance 21 al valor deseado en d?da caso.
¢ = (OReRas e o
E1l par de rodillos 13,14 no estd accionado, si blen el rodi-

1llo 13 es oprimido a través de 1la banda de material easponjoso

"20&ontra el rodillo 14, pudiendo conﬁenientemente lé presién

de apriete ser regulada de manera variable. Para garantizar
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el estirado, el rodille 14 esté-equipado de un freno 22, sien~
do la fuerza de frénado que es ejercida sobre la baﬂdavde ma-
terial esponjoso 2 regulable al valor ﬁreciso en cada caso,
por medio del.disposi%ivo de regulacidén 2% y del fiador de en-
castre 24, '

De estos datos se desﬁrehde por lo tanto quq; nediante la
regulacidén del avance del rodillo de accionamientb o arrasire
16 y la accidn ajustable de frenado del par de rodillos 13,14,"
es pogibhle conéeguir éiﬁ dificultades el estirado o fespeétif
vanente la eXpansﬁén de la banda de materiél esponjbso,‘dentro
de los iimités qde‘han de ser considerados.

E1 dispositﬂvo descrito hasta ahora a base del dibujo bas-

ta fundamentalmente para, en caso de tratarse de bandss de ma-

terial esponjoso relativamente delgadas y de ajustarsérconve—
nientemente 10s tamifios de las particulas del medio amxiliar de
la soldadura finamente distribuido y las secciones transversa-

les de las células abiertas del material esponjoso, eonteguir
, )

. una introduccidn satisfactoria del medio auxiliar de%la’ solda-

dura en la banda de material esponjoso. Mediahte‘un-puqétq de

batanado, existente tan solo eventualmente y. que pueds estar

.digpuesto entre los pares de rodillos 13,14 y 15,1§; es posi-

ble;conseguif una penetracién todavia mds profunda del medio
auxiliar de la soldadura en la banda de material esponjoso. El
puesto de batanado ha sido designado en genefalvcon 25-5Esté

realizado en forma dehpiazable de sitio, para poder diéponerlb
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en cada caso en el lugar de la banda de material esponjoso mo-

vida, en que conforme a la experiencia resulte mds convenien-

- te su’disposiciéﬁ. En el caso del ejemplo de realizacidn aqui

mostrado, se han.previeto dos tambores de batahado 28,29 pro-
vistos de listvones de batanado'26,27. pudiendo el tambor de

bavanado 29, a efectos de descargar a la banda de material es-

-ponjoso de fuerzasde arrastre, poseer su propio accionamiento

30, que puede'estgr hecho en forma de motor con un nimero de
revoluciones variable sin escalones. Un carro desplazable 31

con zapata de freno 32 " que, a través de la excéntrica 3%,

" puede ser puesta en aceidn y fuera de acecidn, hace posible

leQuear al carro 31 en cualquier lugar de sus cerriles de ro-
dadura 34, o bien déjérlo libre a efectos de su desplazamien~

to. Los listones de hatanado 26, 27 encaaan entre si{ a2’ la ma-

© nere de tambores de ruedas dentadas, sk bien los flancos de

los listones de batanado estan redondeados fuertemente; de mo-

jdo que unicamente - -8e producen por golpes los estirados o defor-

'nacionea de la banda de waterial esponjoso 2, que han_g;do indi

cados en 35.

Una vez que la banda de mater1al esponjoso ha pasado por

»el par de rodillos 15,16, se produce una dlsten816n de la ban-

da de material esponaoso, con lo que vuelve a adoptar total o

ampliamente su espesor pr1m1t1vo, recuperando al mismo tiempo

'ampllamente la estructura celular prlmitlva. Se ha comprobado

que en este proceso de recuperaclén se-produce otra vez una

-
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veriacién en la posicidén de las particulas del medio’ auxiliar

de la soldadura, por la que‘las ﬁarticulas del medio auxiliar
de la soldadura penetran mds profundamente en las capas inte-

riores del material esponjoso, hasta cerca del plano central

" de la banda de material esponjoso. A continuacién una cinte

de transporte sin fin 36 se hace cargo del transporte ulterior
de la banda de material esponjdso 2 a través de l% zona 0 puesw

to de rijacién térmice 37, en el que las particulas del medio '
3\ .

,aﬁxiliar de la soldadurs son fijadas en su disposicidén en la

banda de material'ésponjoso. Para este fin-estd dotado el

.puesto de fijacidn 37 de un cierto,nfmero de tubos de alimen-

“‘tacién 38 para aire caliente. El aire caliente abandona el

pueeté'37 a $tavés'de un tﬁbo de evacuacidn 39.,A1 puesto de
fijacién 37"puedé seguir una zona © pueetb de refrigeracién,
que 1o ha éido,mostradofen'éifdibujo,’pafa provoégr in_enfria-
miento més répido de la banda dé material eéﬁonjpso tratada y,

con ello, también una fijacién permanente mds rdpida.del me-

RN

En algunos casos, el tratamiento descrito hasta ahdra en
el dlsposltivo expllcado basta pars dietrlbuir las particulas
del medio auxiliar de la soldaqura de tal modo por todo el es-
pésor del.maferial esponjoso, que en una'soldadura siguiénfa
se produzcaﬁ céfdones de soldadura de ﬁna'suficiénte resis-‘
tencia mecénica.‘Aﬁora bien, -en otros casos puede ser venta-

joso que también 1a superficie o superficie de limitacién 10
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‘opuesta a la superficie ‘o superficie de limitacién 8 de la

banda de material espoﬁjoso 2 sean puestas en contacto con

: el medlo auxiliar de la soldadura finamente distrlbuldo pa~-

ra la aplicacidn de’ este, y parda que el medio auxiliar de la

eoldadura sea 1mpulsado tambien desde esta superflcle al in-

terior de la banda. Para elle pueden servir dispositivos

‘iguales o similares a los explicados ya para el recubrimien-

to de la baﬁdé de material[eéponjdso 2 desde ia_superficie 8,

disponiéndose y moviéndose la banda de material esponjoso 2

.naturalmenté de tal modo en un plano horizontal, que la super-

ficie 10 se encuen'tre arriba, ¥y la superfic1e 8 abaao. En el

dibugo no se ha representado el recubrlmlento de la banda de

. material esponjoso por el ot:o lado, sino que excluslvamente
‘'se ha limitado una zone 41 mediante lineas de trazos. y;puntos,
con 1o que se: quiere indicar. que agui pﬁede tenér-lugﬁfiuh.re-

.cubrlmlento de la banda de material espongoso desde 1aasegunda

superficie grande, dlsponlendo para ello convenlentemente dig-
positivos 51m11ares o} iguales que para el recubrlmlento desde
la primera superilcle grande. En 1a aplicacidn e 1ntnodupcién
de 1as partlculas del medio aux111ar de la soldadura por émbos
lados de la banda de materlal esponaoso o de objetos‘;imilares
de materlal espongoso, es por lo general ventajoso no llevar a
cabo la fiaaclon termlca de las partlculas del medlo auxlliar

de la soldadura hasva despues de. que las partlculas ‘del medio

suxiliar de la soldadurs han sido aplicadas sobre la.banda de
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de material esponjoso por ambas ‘superficies grandes, y se han
depositado en el interior de la banda,, mediante el estirado de.
ésta.

.El_disPOSitivo»moétrado en la parte superior de la figura
posee una éona principalrde estirado 12, en la que la banda de
material esponjoéb es estirada o regpectivamente.deforﬁada por

expansidén en la direécién longitudinal o respectivamente 1a

direccién de trabago. Ademds tiene lugar una pequefia disten— e

sidén de la banda de material esponjoso en las hendiduras com-
prendidas entre los diversos pares de rodilles 7,9; 13,14; 15,16

y en el dispositivo de batanado 25, que Uniceamente existe even-

.tualmente;’

Para 1aAaplicacién e introduccién del medio muxilidr de
la soldadura son posibles numerosas variantes en ié c@ﬁfigura-
cién y disposicién de las .partes del dispositivo mosfrado en
la rig. 1. Cuéndo’péra la aplicacidn del medio auxiliar.de la
soldadura finamente distribuido se emplean otros grupqsnde
aplicacidén que no sean el rodiilOAgrgbado b mostradosggiel di-
bujo, tales como, por ejemplo; rodillos espolvoreadores,°cana-
les espolvoreadores, tamices espolvoreadores, toberas y simi—
lares, suele ser por 1o general ventaaoso que’ el medlo auxi—
liar de la soldadura seq aplicado por 1lo pronto sobre el ob-
Jeto de materlal esponjoso sim estirar o reapectlvamente sin
deformar, no provocando hasta. despues de ‘ello un estirado. Con

ello se copsigue una- distribucidén especlalmente uniforme del



10

15

20

2>

medio auxiliar de la soldaaurg.' V

Para la introduccién del medio auxiliar de la soldadura
finamente distribuido en el interior.de la banda de material
espoﬁjoso.se pueden prever témbién'varias zonas de estirado
hofizbntalés, unas tras‘Otras en la diréccién deitrabéjo. En
tal caso es ventajoso prever entre las dlversas zonas de eg~
tirado zonas de distension, en las que la banda de material
esponjoso adopte al menos ampliamente su forma y estructura
celular primitivas. |

-En la parte inferiof del dibujo se muestra la fabricacién
de una_banda compueSfa de fres éapas, forrandose la banda de
material esponjoso, mejorada én,su_soldabilidad,-por el lado
superior Yy él'inrerior con sendos materiales de recubrimiento.
La banda de material espongoso 2, soportada por la banda de
transporte sin fin 42, es condugcida a un aparato de caldeo 43,
en elﬁque la banda de material esponqoso €s calentada median-
te aire caliente hasta tal punto, que las bandas de rébubri—

miento 44 y 45 pueden ser aplicadas mediante calandrado en la

hendldura comprendida entre un par de rodillos. Lsta henﬂldura

es abandonada por la banda compuesta de tres capa@ ya. termlna—

da, -que ha sido designada con 46. Otra posibilidad para el fo-

rrado térmico de la banda de material esponjoso.2 con materia-

“les de recubrimiento la represents el llamado forrado a la

llama, en el que la banda de material esponjoso tfatada pre-~

viamente se plastifica en su superficie con una llama abierta,
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hasta el punto gque puede ser unida con el material de recubri-

miento.

Ahora bien, la banda de material esponjoso 2, mejorada o

en su so1dabilidad puede ser unida también con materlales de " -

recubrimiento empleando para ello adhesivos. Para este caso se
han representado en el dibujo dispositivos de aplicacién para
aplicar el adhesivo sobre las bandas de recubrimiento y la

{
banda de materlal espon;oso. Para la aplicacidn del adhesivo '+

sohre el.lado inferlor 47 de la banda de material de recubri—_'

miento 44 sirve un,disposltlyo de aplicacién 49, dotado de va-
rios rodilloé.y,de un.rodillo antggoniété de presidn. Sobre

el lado superior de la banda dé material .esponjoso y sobre el
lado superior 48 de la banda de recubrimiento 45 se ~aplica el
adhesivo con ayuda de dispositivos de atomizacidn 50"&’51.

Los dispdsitivos y disposiciones‘mostrados en el-dibujo

tienen ﬁnicamente cardcter de ejemplo. En esﬁecial nalea esen~
cial para el invento el emplear los disp081t1vos que £empiezan
con el trayeeto 41 LA en especial, los situados detras“pel
trayecto 41, ya’ que para la puesta en, préctica del in;ento

bagtan ya los puestoq o dispositlvos situados delante.~Tamhien

utilizando esta clase de dlsp051t1vos se ohtlenen bandas de

mater1al esponjoso con una soldabilidad sustancialmente mejo-,'

rada.
Con el dlsp051t1vo ilustrado en el dlbugo fueron trata-

das bandas de dlstlntos materlales esponjosos de polluretano
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blando con células abiertas, de distinto peso especifico y

diferente gruesc, de wal modo que el medic a-xiliar de 1la
soldadura finamente distribuido fué introducido desde las
dos superficies grandes‘de la banda de material esponjoso.
Se trabajd a este particular con velocidades de transporie
de la banda de entre aproximadamente 8 m y aproximadamente
20 m por minuto. La expansidén de las bandas de material es-
ponjosoc en las zonas hqrizontales de estirado en la direc-
cidn de trabajo, oecild en las distintas bandas de material
esponjoso entre aproximadamenie Ty éproximadamente 15 %,
con preferencia entre aproximadamente 8 a 12 %, con relacién
al largo de la banda de maverial esponjoso sin esti;ar.4En
el estirado de las bandas de material esponjoso en -el. plano
horizontal y en la direccién de trabajo, se produjo»%a dis~
minucidén ya mencionada del grueso o espesof dé las @gp@as de
material esponjoso. Como ejémplo de tal disminucién:d§l es-
pesor de la banda, se puede indicar que una banda de 5 mm de
grueso de un material esponjoso de poliuretano blando's base
de un poliol de éteres, con un peso especifico de 3§‘¥€/m3,
presentd én una expansién.de 10 % en la direccidn de?t%ébajo
una reducc%én de grueso de aproximadamente 5 %. -

En bandas de un material esponjoso blando de poliéster-

poliuretano con contenido de fdésforo y células aniertas, que

es auto-extinion se obtuvieron en dependencia del grueso de

la ' banda y con las cantidades indicadas a continuacién del
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medio auxiliar de la soldadura finamente distribuido, resulta~-

dos 6ptimos en la mejora de la soldabilidad.

Peso especifico . Espesor de la banda  Medio suxiliar de 1a
: 3 _ o : soldadura
ke/m ' -Tm - - g/m
35 - -2 S 30
35 . o 5 a0
3% 10 IR 50.'

B bandas de un. materlal esponaoso ‘blando de. poliuretano "

g base de un poliéter, se consiguio una buensa soldabilldad en

las condlclones slguientes.

Peso espec1fico | Espesor de la banda Mediq'auiiiiar'de 1a
o : o S sold;&ura
_ke/m _mm - g/ .
3% 5 N T

Las cantidades'de medio auxiliar de la soldadurfi {hdica-
das en las tablas, son- vélidas parsa la apllcaCJ.Oh de:ade~ ca.da

una de las dos Superflcles grandes, de modo que para 1aatota-

- lided del medio auxiliar- de la .soldadura aplicado e 1nyToduci-

P

do, hay que con31derar el doble de estas cantldades.‘ o

~ .

Como medio auxiliar de la soldadura para estos materia—.

" les espongosos de poliuretano blando con celulas al m;nos ‘par-

cialmente abiertas, fué utilizado un copolimero finamente dis-
tribuido a base de aproximedamente 87,5 % en peso,de cloruro
de vinilo ¥ eproximadamente 12,5'% en peso de acetato de vi-

nilo, tal como es lanzado al mercado, pdr ejemplo, por la casa
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Henkel & Cie. GmbH, Dusséldorf, Repﬁbiica-Federal Alemana, ba-
jo. la denominacidn de Q,5004. Se trata a este particular e un
polimerizado en suspensidén polidisperso, con tamatios de parti-

culas de entre 1 y 200 micras.y un maximo en la distribucidn

de los tamafios de particulas de entre 50 y 70 micras. Fotogra-

‘fias.reaiizaﬁas.con mieroscopios electrénicos, demuestran que

las particulas de eéte producto tiénen preponderantemente for-
me esferlca, presentando en parte protuberancias a manersa de
casquetes esféricos. El valor K conxorme a.Fikentscher es de
48,2. E1 copolimero muestra en el térmcandlisis diferencial
con el."Differential Thermal Analyzer 800" de DU. PONT, en 70
a 75° ¢, un débii escalén qﬁe 1ndiéa unanzona-de transforma-

cién (vemperatura de vidrio) en este intérvalo de tempesratu-

ras. En 300° C comienza una reaccidén exotérmica de desgompo-

sicién del producto en el termoanélisiéndiferencial.tE%lcopo-
limero es soluble en ciclohexanona. .

E1l invento puede ser aplicado en. sus diversas £Q2 rmes de

%

reallzaclon para la fabrlcacion de una gran diversidad*ds ob-

IQ"

jetos de material esponjso con soldabilldad me jorada,, y de

productos soldados ‘a partir de ellos. Como ejemplos d@ 1os
canpos de apllgacyép que pueden ser considerados, se pueden
citaf.las’tapicerias de mateiial esponjoso, tales como las em-
pleadas, pér'ejemplo, en asientos paras automéviles, ferroca-
rriles, bapcos, aviones y‘demﬁs m@ébles usuéles. Ahora bien,

estas vapicerias no son apropiadas tnicamente para asientos,
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sino tawbién para todas las demés piezas de construccion en

 los campos ya citados, siempre que exista interés de dotar

una pieza dura de constiuccion con un tapizado. Otros campos
de aplicacion son colchones, mantas; acolchados para toda A
clase de prendas de vestir, tiendas de campafia, articulos de
consumo pafa camping, bolsas de refrigeracioh y otros muebles
refrigeradores, coches para nifios, calzado, bolsos, maletas,
estuches y similares. - ‘ e
El invento lleva inherente una serie de vemtajus sustan-
ciales. Con ayuda se consigue que objetos de espumas de mate-
riales sintéticos que hasta ahora no eran soldabies, 0 bien
tan solo soldables de mala wanera, sean convertidos en solda- -
bles de maners excelente y con tamn s0lo poco gagto.'Elﬂlnvento
se caracteriza por consiguiente tamblén por la exneliéﬁa econo-
mia de los procedimientos y dipositivos en cuestién,‘§;-que uni _
camente se producen costes bajos para los dispositivcs ‘Precisos
los medios de soldadura para la energig_nécesaria y para 61'bqg
sonal necesario. El procedimiento para mejorar la sqlaahilida&
de'bandas de naterial esponjoso puede ponerse en préctica, de

manera aencilla. en rorna totalmente antomatica. Esta. clase

-ty

AQe instalaciones poseen una alta velocidad de trabado, a la

vez queé son poco prbpensas a averiarse y requieren.dn'sastqs

muy pequeiio de paréonal. Otra ventaja del invento estriba en
que, debido & la mejora de la soldabilidad de 1os objetos de es

,pumas de materiales sintétlcos ¥ la soldadura siguiente de pg-
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les ob"e*os; no'ée produce ning un menos&:bo digno de mencidn
de la’ coustltuclon v de las propledades de ‘los materiales es-
ponjoso« Con e110 se suprime tamblen la necesidad de la lla-
mada reticulac*én, apllcada de otro modo’frecuentemente en
materlalas espongosos blandos a base de polluretanos, ¥ en
la que’sa efectos de mejorar la SOldabllldad, se lleva a cabo
una expwslén amortlguada de gas detonante en el material ese

ponjoeo. ’

Habiendo descrito el invento, se consmdera como una no-

vedad v, por lo tanto, reclamamos .como de nuestra propiedad

lo conteqldb en ‘las siguientes.,;ﬁ" o
I ' pErviroacToNEs -

o "‘ﬁn;ﬁrécedimiento v dispositivb'ﬁara mejorar la sol-

dabllldna de ob“etos de espumas de’ materlales sintéticos, ca-

-3t
‘

racterlzedo el procedlmlento porque 16s obaetos de espumas de

materla* s s*ntetlcos con células 2l menos parclalmente ‘abier-

tas son estlrados vy, a m&s tardar en.estado estirado dq* objeto

de mater.al esponjoso, son puestos en contacto con un medio auxi

liar de la soldédura sdlido, finamente diétribuido. -

2. Un procedlmiento de aouerao con la reivindicasién 1,
caracterizado poraue los ohjetos de espumas ‘de materisies
81ntet1ces,son deformados medlante esplpado, presidén, pren-
sado, ﬁor%ién, tundido, retorcid§ o vibrado.

3. Un procedimiento de acuerdo con las reivindicacion-

nes 1 &6 ¢, caracterizado porque un objeto en forma de placa
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es - exnandido en al menos .uno de sus planoq pr1n01pales median~ -
te esfuerzo de traccidn.

4. Un procedimiento de acuerdo doﬁ la reivindicacidn 3,
caracferizado porque una banda de ﬁﬁ material esponjoso con
células ampliamente abiertas és_estiradalen direceidn longi—
tudinal. B

5. Un procedimiento de acuerdo coﬁ la reivindicacién 4,
caracterizado porque una banda mov1da de materlal espongoso '
es estirada contlnuamente en la dlrecclon de srabajo, estando
la banda dispuesta sustancialmente en sentido horizontal, y
porgue a una zona de estirado sigue una zona de distensiénm,
en la que la banda de materigl esponjoso vuelvg a adoptar, al
menos ampliamente, su forma ae antes del esiirado. A

6. Un prpéédimienta de acuerdo con la_reivindicécién 5,
caracterizado porque, adivionalmente al estirado de 12" handa
de material esponjoso mediante un esfuerzo de traccién, tiene
lugar también un estirado de la banda de material esponjoso
mediante al menoé un esfuerzo de presién. RN

Tae”

7. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera-de

.

las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque las seccio-

T-
A

nes transversales de las células abiertas de la espuma de ma-
terial sintético, y los tamafios de particuids del medio auxi-
liar de l1la soldadura se eligeh-de tal'modo, que por lo menos

una parte sustancial del medio auxiliar de la soldadura pueda
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penetrar en el interior el objeto de material esponjoso esti-
rado.

8. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque'el medio sélido
auxiliar de la solda&ura finamente distribuido se aplica me-
diantve un rodillo de reticulo grabado, sobre al menos una su-
perficie grande del objeto de espuma de material sintético con
células al menog parcialmente abiertas.

é. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque un objeto de ma-
terial esponjoso de poiiuretano blando con células al menos
ampliamente abiertas es puesto en contacto con un medio sé-
lido auxiliar de la soldadura termopidstico, finamente distri-
buido.

10. Un prbcedimiento de acuerdo con una.cuélquig;§~ge las

P ]

reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque una banda-movida

v e

de un material esponjosode poliurétano blando con célulqs al

ro0 ey

menos ampliamente abiertas, es puesta en contacto conm un co-

.
‘.a
aw

polimero finsmente distribuido a base de cloruro de vinilo ¥y
acetato de vinilo, en calidad de med;o auxiliar de léiéoida~
dura, de tal'modo que el medio auxiliar de la soldadufa‘és
apliéado sobre una de las dos superficies grandes de la banda
de material esponjoso, estirédndose ia banda de material espon-
joso, con la superfiéie:grande de su lado superior sobre la

@ue se ha aplicado el medio auxiliar de'1a~spldadufa, gn al
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menos una zona de estirado en el plano horizontal y en la di-
reccidn de trahajo, de modo que las células abiertas del nate-
rial esponjoso de poliuretano blando adoptan tales seqciones‘.

transversales, que por lo menos una parte sustancial del me-

" diofuxiliar de la soldadura finamente distribuido penetra en

el interior de la banda, a continuacidn de 1o cual se conduce
la banda de maveriel esponjoso a una zona de distensién, en la
que vuelve a adoptar al menos ampliéTente la forma que teniaf*ﬁ
antes del estirado.

11. Un procedimiento de acuerdo con la reivindiéacién 10,
caracterizado borque después de aplicar y penetrar el medio
auxiliar de lg soldedura finamente distribuido sobre o desde
una superficie grande de la handa de material esponjoso, se
aplica el medio auxiliar de la soldadura,finamente dis%ribuido
del mismo modo sobre lé otra superficie grande de 1a~paﬁda de
material esponjoso, ¥ se ‘introduce en el interior de 1a,5anda
de material esponjoso.

12. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera-de las

PR

reivindicaciones 10 w 11, caracterizado porque la baqqa'de'ma~
terial esponjoso tiene un grueso de 1 a-20 mm, ¥y pérque'debido
al estirado en la direccién de trabajo ¥ en el plano'ﬁériéon~
tal, se produce una'expansién de -1a banda de material esponjo-
so en la direccidén’de trabajo, en un 7 a 15 %. .

15. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las

reivindicaciones 10 a 12, caracterizado porque como medio auxi-
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liar de la soldadura se emplearun copolimero a base de 70 a
90 % en peso de cloruro de vinilo ¥y 30 2 10 % en peso de ace-
tato de vinilo, con un tamaiio de particula de entre 1,0 y 250
micras, y pérque desde éada una de las dos supérfiéies grandes
de la banda de matefial esponjoso se aplican aproximadamente
15 hasta aproximadamente 1507g'dé medio auxiliar de la solda-
dura por n® de la superficié del material esponjoso.

14. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 13, caracterizado porque, una vez aplica-
do e introducido el medio auxiliar de la soldadura, el objeto
que contiene el medib auxiliar de la soldadura es calentado

hasta tal punto para la termofijacidén del medio auxiliar de

la soldadura, que las particulas termopldsticas del medio auxi

liar de la soldadura se reblandecen en su superficie 7. antran

en una unién permanente con la pared de célula contigua 'del

w wa

material esponjoso. . ces
- L 4

15. Un procedimiento de acuerdo con la reivindiqggapn 14,

caracterizado porque el reblandecimiento del medio auxtiiar de

o+

.
N

la soldadura en la termofijacidén tieme lugar mediante aire ca-
liente. |

16. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicacibnes 14 6 15, caracterizado‘porﬁue la termofija-
cién del medio auxiliar de la solqadura finamente distribuido .
en una banda-de matefial esponjoso, no se efectia hasta dés~

pués de que el medio auxiliar de la soldadura ha sido intro-
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ducido desde las dos superficies grandes de la banda de ma-
terial esponjoso.

11. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 5 y 6, caracterizado porque una Bandaide ma- -
terial esponjoso con.células al menos ampliamente'abieftas,
wna vez penetrado el medio auxiliar de la soldadura finamente-
te distribuido-y después de la termofijacién del medio auxi-
liar de la soldadura incorporado, se une en al menos una de © '

N

sus superficies grandes con un material de recubrimiento, pa-

.ra formar un cuerpo compuesto.

18, Un‘procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 117,
caracterizado porque sobre las dos superficies grandes dé la
banda de materialjesponjoso'se aplica mediante calandrado una
bande de material de regubrimiehtoi

19. Un procedimiento de scuerdo con la reivindicacién~18,'

‘caracterizado porque la banda de material de recubrimiento

prevista como superfieie exterior, es una banda de cuero ar-

tificial a base de policloruro de vinilo ablandado, o vne

‘banda de un género de tapiceria para muebles, miehtrgg-ﬁue la

banda de material de'recubrimiento prevista como superfiéie
interior es ung banda de un material teitil iigero. -

20. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidm ﬁ9,
caréctérizado pofque entre la banda de cuero artificiai ¥y la
banda de géﬁero de tapiceris para muebles estd dispuesto un

velo de fibras de un material‘soldable.
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21. Un dispositivo para la puesta en préctica

-del procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las rei-

vindicaciones 1 a 20, caracterizado por al menos un dispo-
sitivo de aplicacién para el medio auxiliar de la soldadu-
ro finamente distribuido, al menos una zona de estirado pa-
ra estirar los objetos de espumas de materiales sintéticos,
¥y al menocs una zona de distensibén siguiente a la zona de es-
tirado.

22. Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cidn 21, caracterizado por la existencia de al menos un dis-
positivo de termofijacidn, que esté dispuesto detrds de la
zona de distensién y equipado con mediss para calentar los ob
jetos de espumas de materiales sintéticos que contienen el
medio auxiliar de la soldadura. '

23. Un dispositivo de acuerdo con las reivia-
dicaciones 21 y 22, caraéterizado por un dispositivo dectina
do a uﬁir una banda de material espoﬁjoso de poliuretanc -
blando, que contiene el medio auxiliar de la soldaduraﬁx_esté
fijada térmicamente, con un métgrial'de recubrimientq'éﬁ;su
lado superior y en su lado inferior; o

24, BSe reivindica por dltimo como objeto éoﬁre
el qué ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
"UN PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA MEJORAR LA SOLDABILIDAD
DE OBJETOS DE ESPUMAS DE MATERIALES‘SINTETICO ",
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Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente Memoria descriptiva que consta de cincuen

ta y siete piginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 29 de Marzo de 1.972
BERNARDO UNGRIA

/@ﬁ - N
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