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|Epenremeon

La presente invencidn, que resulta de las investiga-
ciones de ¥ Joan-Marie VOUILLEMIN, tiene por objeto un proce-
dimiento y unha instalacién para el clerre por soldadura trans- |
versal de tubos flexibles de laminado metalo-termoplbtioo. -

5. Concierne al sector de los +tubom flexibles cuyo
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contenido es expulsado por deformacién permemente,

Un tubo. flexible compxonde un cuerpo cilindrico o
troncocénJoo que incluye uno porcidn extreme guperior, la -
base menor en el caso del cuerpo troncocénxoo, prov13ta do
una cabeza dlstrlbuldora, ¥y une porcidn extrema inferior ce
rrade tras el lleneado.

fis conocido constituir ¢l cuerpo de tubo- Flexible

en un laminado que comprende &8l menos una ldmins impermeable

'y dos ldminas de materia termopldstica; las ldminas impermeg

bles y las ldmines termopldsticas son colocadas slternaiiva-’

mente uns sobre la otra,'siendo las capis exleriores obliga-
toriemente constitufdas por léﬁinaa termopldsticas; a8l menocs
une de las ldmines iﬁpérmeables es metdlica, por ejemplo'de

aluminio. 11 cuerpo de tubo flexible comprende una junta lon

gitudinal de recubrimiento, constitufda por uné parte de re-

cubrimiento exterior y otra parte de recubrimiento interior
euye cara. exterior estd Intimemente unida a la cara interior

de la parte de recubrimiento exterior. La unién se opera me- .

diante aplicacidn de calor y de una presidn a las partes de
reQubrimiento; de modo que une cieria porte de 1ls maieria -
termopléastica de las ldminss fluya desdo la zone de racu-—.

brimiento hacia las zonas adyacentes, 1o que provoea unt re

ducecidn del espesor en la zona de recubrimisnto ¥y la apari-

cién de rebordes de~materia termopldstice que prolongen las

porciones de las partes de recubrimiento.

El eierre transverssl de dicho cuesrpo de tubo plég

tee un problema por él hecho de la exislbencia de la junte -
lonyltudlnal. In efecto, 8 lo largo de esta junte, el ndmor
de capas metdlicas es doble del que hay fuera de la Junta,

mientras que las cepas termopldsiicas exteriores, que ssegu-




5.

10.

15-

30,

ren la soldadura transversal, sunque adelgazadas, férman un
‘sobreespesor. :

) Le soldadura se realiza por reducci&n en egtado -
'pastoso de las dos capas termopldsticas en contacto y des-
puds aplastqmiento de la junta en una binZa fria que hece -
fluir une parte de la materia termopldsiics, que se muelda
de forma gutdgehé, 1levando asf & la formecidn de una pesta;
ﬁa-o reborde extgrior.a lo largo de una porcidn exterior al
tubo, y de un reborde o pestafia interior & lo lergo de la -
zona de unién.

Se conocido realizar esta soldéaura por aportacidn

de calor ex%erior, es decir producido al exterior de la jun-

ta & realizar ya sea por radiacidn infrarroja, o bien por -

| mordazas calientes, pero la necesidad de llevar la capa ter—

| mopldstice interns & una temperatura susceptible de provo-

.cér la'éoldadu:a hace cofrér el riesgo de un sobrecaientamieg
to déilaa capas termopldsticas exteriores. Adehéé, esta tég
nica es lenta,

 Igualmente es conocido realizar esta soldadura por

aportacién de calor interior, es decir producido en la junta

| misma a reelizar, por ejemplo por induccidn, L1l calor es en-

tonces producido en la o las léminas metdlicas que constitue-
yen un circuito casi cerrado, pero interrumpido a la altura
de la junta longitudinal, Como, en este lugar, so encuentran
dos ldmines de metal éeparadas por una del.sada pelfcula de
meterial termopldstico, la cantidad de celor genersda es do-
ble, lo que ocasione un sobrecelentamiento de la pe}Iculd -
termopldstica interior que conduce a le carbonizacidén del
material, Por otra parte, en el caso de un complejo disimé-

trico con respecto & la ldmina de aluminio, la caps tormoplds
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tica exterior, mas espesa, es solo parcialmente atravesada
por el flujo de éalor,'de modo que su parte externa queda
casi fria mientras que su parte interior es reblandecida.

De ello resulte, durante ellajuste en la pinze fris, en las

‘zonas, de exﬁremo de fuerte curvatura del tubo, un estallido

déleéfa parfe externa de la capa termopléstica} Por el con-
trario, esta técnica es muy rdpida incluso brutal.

La patente Francesa n® 1.497.846 desgrivbe un pro-
cedimiento de cierre por abldadura transversal de un. tubo
flexible cbtenido por soldadure longitudinal de un laminado,
en el que la poreidn extrema del tubo abierto es comprimida
entre dos mordazas de las que solo una estd provista de un
inductor., La soldadura longitudinal debe obligatorismente
ester en contecto con la mordaza no inductiva.

~ Este prooedimiento exige une orientacidn de la-
junta longitudinel con fesfecto & la herramienta que reali-

ze la junte trensversal, Lste inconveniente tome una importan

cia particular en el caso general en que el tubo terminado

debe. llevar une impresidn, insoripcidn o diseflo; en el caso

en que esta inipresidn se realiéé'después_de la soldadure -

: longitudinal, la herramienta que realize la soldadura transven .

sal es orientada con respecto a esta impresidén. Resulta en-

| tonces imposible orienter esta herramienta a la vez con res-

| pecto & la impreéidn ¥y con respecto & l1la junia longitudinal,

E1l objeto de la- invencidn es un procedimionto pa-

| ra la formacién por soldadure trensversal de un tubo rlexible

obtenido en especial‘por'soldadura longitudinal de un lanina-

do metalo-termoplésticq cuyas cepas exteriores estdn consiti-~

tufdas por un material termopldstico, Gue evite los inconve-

nientes anteriores. : ' ;
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zona de cierre transversal reétilinea, ge precalienta ests’

"{a rayos infrarrojos que comprende al menos une resistencia

|un refiector que concentra la‘fadiacidn sobre el extremo del

'de un e jemplo de realizacidén ilustrado por lag figuras ane-

|xas,

{TIL de la figure 2, le junta transversal que asegura ol oig

La inveneidn tiene ademds como finalidad una ins-
télacidn pare la puesta en préctica de este procedimiento.
En el procedimiento segin la invencién, se toma

la porcién extrema a cerrar del tubo de modo & crear une -

zZona por una aportacidén de calor exterior, y despuds g6 com~
pleta la soldadura cohAéyuda de un calentamiento por induccién
seguido de un enfriamiento de la juﬁta'obtenida. '

7 La instalacidn segdn la invencidén comprende une - !
pinze que réaliza el aplastamisnto dé 1ls pér?e abierta del
tubo y que comprende dos mordazas en meterial sldéctricamente
aislante ¥y que resiste a los rayos infrarrojos, un dispositi-
vo. de soldadura a induccién que comprende dos pinzas provis-
tas ca&a una-de un dispositivo de enfriamiento y de las cuna-
les una al menos incluye un inductor, y un dispositivo de
enfriamiento, Heeis adelante del_dispésitivo de soldadura a

induoeidﬁ, estd colocado un disgpositivo dé precaléntamiento
radianté; siendo rodeado el conjunto de estas resimtencias por
tubo qQue sobrepasa las mordazas de la pinze de aplaglamien—

to.

La invencidn asI descrite es explicada a partir

La figura 1, representa, en seccidn, un e jemplo
de laminado. ILa figura 2, representa, en alzado 1ateral;

un tubo flexible, La figura 3, representa, en seccién memin

rre del tubo flexible.
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.ra por induccidn.

| bos flexibles & cerrar es del tipo metalo-termopldstico, que

| constituir el extérior‘del tubo estd re%estida de une segun

' da capa 106 de polieti;eno de eSpeéor superior al de la cepe
‘bien sobre el leminado entes de la fabricacidn del tubo o

| ¥ cierre. Este leminddo es disimétrico fisicamente con res-

| pecto & la ldmine metdlica, lo que ge traduce por una disi-

trie incluso acentuada por le male conductibilided calorffi-

la figure 4, representa la pinza que realiza el
aplastamiento de lea porcién extrema a cerrar del tubo, y

el’diapositivo de precalentemiento,

La figura 5, represente el dispositlvo de soldadu-
- En estas figuras, los mismos elementos estdn ro-

presentadoa por las mismes referencias.

El laminado a partir del cual se realizan los tu-—
{
comprende al menos une ldmina metdlice, por sjemplo de alu—
minio,_tomadé éntre dos lédminas termopldsticas, por ejemplo
de polietileno. El 1amihado puede comprender muchas mas ca-
pas, pudiendo ser la lémine mefdliﬁa anterior reemplazada por
ejemplo por dos‘iﬁminas metdlicas unidas por otre termopléé-
tica,'o iﬁéluéo por un; lémine metdlica y otra de papel, uni
das por mediacidn de una lémina termopldstice. i

Ia figﬁra 1l represente un laminado 10 que compren-—

‘de una lémina de aluminio 101 revestide, en cada una de sus !

caraa, de une capa 102—103 de un copolimero de polistileno

y de una oapa 104-105 de polietileno, La cara destinada a

anterior 105, pudiend6 ger dep&sitada‘esté cape exterior o

bien sobre el cuerpo de tubo terminado, antes del llenado

metrie en le transmisién calorifice a.la soldadura, disime-

ca de les materias plédstiocas. Ello no impide al procedimiento
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‘Begin la invencidn permitir la realizacién.de un clerre per—
111 ciiindfico o, troncocdnico obtenido por soldedura Llongltu~

obtenida preferentemente por sobremoldeo, y ocuya otra porcién

,bordé o pestafia exterior 116 que prolonga haciae el exterior
‘cidn proviene de 1@ existencia, en la junta transversal 113,

| de material termopldstico hayan sldo adelgezadas, su ospesor

| total permanece allY superior al deilas caﬁaa.corrienteu, v

| yos de realizacién de oéta'jﬁnta transversal por calentamien

“to por indﬁccidn muestran que con un aparato corriente de -

T 412925

feoto. )
El tubo flexible 11 que representa la figura 2 estd

constltuldo a partir de dicho laminado, Comprehde un -cuerpo

dinel del laminado segdn una junte longitudinal 114 una de
ocuyas porciohes extremas, la base menor en el caso del cuerpo

troncocénicd; estd provista de una cabdza distribuidora 112

extreme estd cerrada, tras el llenado, por una Bunta tranaver
sal 113, , AV '.
' Esta ltime se realiza por puesta a presién y ca-
lentamiento de la porcidh extrems abierta del tubo. El mato-»
rial de las capas termopldétioas 68 reblandecido y fluido;

conatitqyéﬁdo as{ un revorde o peétaﬁa interior 117 y un re-

la junte y se suelda sobre las capas termopldsticas y sobre

todo sobre la capa exterior 106, Le difieultad de la opefa—
&evuna zona 118 que perteneca igualmente & la junta longitu~ -

dinsl. Aunque durante la formecién de este ltima, las capas

ge presenten dos. capas metdliocas en lugsr de una. Unos ensa—

una potencia de 3,85 KVA, la realizacién de una junta correg
ta, fuera de la zona 118 comin a las dos juntas, exige una -

duracién de calentamiento de 1 segundo. Sin embargo, se com

pruebd que muchos tubos soldados son "quémadosﬁ en la zona
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118 y que la capa exterior lo6 he roto. La quemadura es toda-

'| vta. agravada ouando el-laminado contiens une oape de papel.

'dbs, despuds a la soldadura con ¢l mismo eparato por induc-

'el aplaetamienxo de 1a porcidn oxtrema abierta del tubo 11,

| bre de oeloron, tef16n. Las superficies ectivas de estas mor- |
'dazag_pomprenden une parte plana.g;l -~ 221, paralela al pla-

| mo 119 de 1a funta 113, y otra parte plana 212 - 222, ‘que -

| dos mprdazaa 21 y:22Apued9n abrirso_o cerrarse por un des—

1 plézamienfo simétrico con réspeoto.al plano 119,

! frarrojos (flgura 4) oomprende une o mas resistenciss eldo-

un fubo’son fijadas'por c¢lips porta-tubos 32 formendo toma

F s zne AR

412925

Este inconveniente es evitado sl se proosde & un
precalentamiento por rediecién infrarroja, por dos resisten—
cias que consumen una potencie de 300 watios, apliocades a 6

mm de le porecién extrema ajusfadé del tubo durante 2 segun-

cién, pero durasnte 0,6 segundos solamente. Se obtiene una -
junté sane, sin quemadura, ni roturs del material termoplds—
tico. Ia posicién de 1s zona 118 en la junta 113 puede ser - i

. L . .
cualquiera, de modo que la orientacidén del plano 119 de eata

ﬁltiﬁa vuede tener en cusnia solamente la posicién de las im
presiones sobre el cuerpo de tubo, '

‘La inatalacidn comprende una pinza 2 que roaliza
Esta pinza comprende dos mordazas 21 y 22 en material eléc- ;

tricamente aislante Yy resistente e las radiaciones infrarro- '

jaa, tal comd los que se conocen en el oomereio bajo el nom-

forme con esta-dltima un éngulo agudo, siendo estas partes
212 y 222 simétricas con respeoto & este plano 119, Estas

El dlspositivo 3 de precalentemiento por raeyos in-

triqas 3l que emiten una radiaoi6n infrerroja. Estas resis-

tencias qﬁe, en el ejemplo ilustrado,'presentan la forma de
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, 1adas SObre.un eje 48 controlado por ejemplo por un gato neu

un bloquo aislante moldeado alrededor de wn conductor huooo

: tada.'

‘he recibido las impréaiones déseadas, es invertido de modo

de corriente. Un refleotor 33 rodea 8l conjunto, concentran-
do la radiaoién sobre el extremo del tubo 11 que sobrepass -
1as mordazas 2l ¥y 22 de lsa pinza 2. E1 dispoaltivo 3 es fi~-
jedo @ un chasis 34 de altura regulablo, por ejemplo por roia |
ci6n de ﬁn tornillo en una tueros solidaris del chasis (no re
presentado)slo que permito ragular.la distancia del tubo 31
& la junte @ realizar 113, | |

El dispositivo 4 de soldadura por induccigﬁ compren |
de (figure 5) dos mérdazes 41 y 42, por ojemplo de un pate-
rial conocido en el comereio bejo el nombre de "Araldite",
£i jadas sobre uﬁos_brazos_reépeotivps‘43'y 44 artioulados —

gsobre un eje 45 y acclonados por unesbieles 46 y 47 erticu- _

mdtico no representado. Ila mordaza 41 ostd constituida por

411 qua constituye el inductor, Un dispositivo de enfriamien
te 412 esté oonstituido por el agua que éiroula por este con

duotor, La mordaza 42 puede ser ldéntioa; preferentemente,
no -comprende induotor, sino solamento un dispositivo de en-
.friamiéntp bor agus 422. Constituye una mordaza yunque. Laa
mordazaé se aéeroan cuando el'gato desciende el eje 48 y me
separan cuand$ el gato eleva egtq,ojé. -

El enfrismiento finel se opers por exposiocién el

aire de 1a_juntn'obtqnida,_permanéoiendo la pieza 2 ajus—

El funcionamiento de la instalacién es evidente.

El cuerpo de tubo 111, sobremontado de su cabezs 112 y que |

que su base abierta sea vuglta hacia arriba. Se vierte allf
entonces el producto que el tubo debe acondicionar, y des— %
. . - - |
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| pués se introduce la porcién extrema abierta, tras la orien~

tacidn; con respecto a las impresiones, entre las mordazas
2l y 22 de la pinza 2, Se aproximan estas mordazas de modo

& aplastar la porcidn extrems del tubo, teniendo buen cuide-

:do de dejer salir esta dltima la altura deseada, un poco su-

perior e la deseada pare- ‘1la Junta 113, Se introduce a conti-
nuacidn eata poroién extrema por debajo del aparato de preca-
lentamiento 3 durante el tiempo deseado, por ejemplo 2 segun-
doa para unos tubos de una potencia total de 600 watios apli-
cados @ 6 mm de la porcién extrema de la junta 113, Por ¥lti-
mo, 88 éjuéta ol cuerpo de tuﬁo,'s;emﬁre tomado en la pinze
2, entr§ laéjmordazas 41 y 42 abiértas del aparato 4 de sol-
dadura por ihdﬁcoidn, después se actda sobre el gato de modo
a descender el eje 48t las mordazas se aoeroan, ajustando -

fuertemente entre ellas la porcidn extrema 113 del tubo 11,

So alimenta a continuacidn el in&uotor de oorrienxe eldotri-

cR, durante el tiempo deseado, por ejemplo 0 6 segundos para

un aparato de 3,85 KVA. La oorriente eg por {ltimo cortada
y las mordazas.separadas'entro_si por.la sccién del gato que

levanta 8l eje 48. No quedas ya mas que abrir la pinza 2 a-fin

1ae de;jar libre al tubo 11 terminado.

La 1nsta1aoi6n o8 normalmente montada sobre una

'mﬁquina autométioa que comprende unos puestos de trabe jo,

._ pgaandorlos tubqs sucesivamente de un puesto 8l otro. El des-

fiie,pyéde ser lineal o circular,'siendo los diferentes pues~

| tos en ol ﬁltimo'qaad:monfadps cobre un pleto horizontal gi-
_raforio,alrededor de un eje vertical., Una ﬁdquinarda este ti

'po se-describe'en la patente francesa n? 1.069. 414, Esta mg-

quina oomprende 11 puestos de trabajo, mimero que es aqui -

. 1levado a 12, a aaber:
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'el tubo y que, 8i actds sobre una océlula fotosléotricd o So-

tey - A L

_ prendiendo ceds puesto une pinza 1nduotivt (41 - 42);

.termopléutico._

| asf como la manera de realizarlo en le préctica, debe hacer—

invento corresponde & una solicitud de Patente presentade en

Frenois, en 23 de marzo de 1972, bajo el ne 72/10,240,

1), un puesto de oarge de los tuiosg
2);ﬁn puesto de puesta en alturd dé los tubos;
. 3):.un pussto de detecoidn de presencie de un tubo,

constituido por ejemplo Por un rayo luminoso interceptado por
bre une rosistepoia fotoaensible, bloquoa al puesto siguien-

4) un puesto de llenedo dé los tuboss
5);un puesto libre; . '
6y T doé puestos de preoalentamiento por rayos in-
frarroj&s, que no comprenden maa que un solo aparato que ©e
extionde sobre los dos puestos

8y 9) dos puestos de soldadura por induoeién, ocom~

_ 10 y 11) doa puastoa libros, que permiton ol enfriamiento
de la aoldadura transversal 21 aire librej : l

12) un puosto de eyecciGn de los tuvos terminados.

cada pueato puede recibir varios tubos & 1a vez, 5

i

tomados de la ‘misma pinza (21 - 22), |
|

La invanoién se aplica al cierre por una juntu trans|

versal, traa el llenado, de tubos flexibles en laminado metalo

N O T A

Deserita suflcientemante la naturaleza del invento,

se constar que 1las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su principio fuhdamental. Tembién se hace constar que el
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‘acogiéndose por, lo tanto a los be_nefioios que conceden los

Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu-
ye la esencia del referido invento, ¥y por lo que se solici-
ta Patente de Invenoién pof 20 afios en Espafia, sobre: "PROCE
DIMIENTO E INSTALACION PARA EL CTERRE POR SOLDATURA TRANSVER
SAL DE TUBOS' FLEXIBLES DE 'LAMINADO METATO~PERMOPLASTICO", oa~-
racterizdndose por lo siguientet.

18,~ Procedimiento e instalacién para el cierre
por soldadure trensversal de tubos flexibles de laminado
metalo—%ermopléstico cuyas oapas exteriores estdn constitui—‘
des por un material termopléstioo, segdn el cual se aprieta
la porcidn extrema a8 correr del tubo de modo & crear una zo-
ne de cierre transversel rectilines, y se suelda esta zone

por calentamiento por 1nduc016n, seguido de un enfriemiento

.| de la junta obtenida, procedlmiento caracterizado porque se

haoe preoeder & 1a soldadura por induccidén de un precalenta—

: ,miento por aportaoidn de calor exterior ¥y porque se reduce en

consecuencia la duraeidn de la soldadura por induccidn.

, 2! - Prooedimiento segﬁn la relv1nd10&016n 18,
caracterizado porque 1a aportaoidn de calor exterior se
efecﬁﬂa por radiacidn 1nfrarroja. ‘

33 - Instalacién. para la puesta en préctlca del

proeedimiento segin 1a re1v1nd10a016n 18, del tipo que com-

'-prende una pinza due realiza el aplastamlento de la parte

abierta del tubo y que- comprende dos mordazas de material

elégtricamente aislente y resistente a los rayos infrarro--
Jos,‘tn aispositiVO'ae'soldadura por induccidn que compren
de dos mordazas'provistas ceda une de un dispositivo de en-

frlamiento ¥y de las que une el menos incluye un induector y

| wn- diapositlvo de enfriemiento, caracterizade porque se
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jos, colocado en la parte anterior del dispositivo de soldadu~

_dei‘tubo queisobfgpaaa las mordazas de la pinza de aplasta-

dispone un dispositivo. de precalentamiento por rayos infrarro

ra por inducoidn, y que comprende gl menos una registencia de
rédiacién, Jatando rode;do el conjunto de estas resis?enciae
por un reflector que concentra 1é radiacidén sobre el extremo -
miento. ?
‘ 4%, Procedimiento e instalacién pare el cierre por
soldadura transversal de tubos flexibles de laminado metalo-
termoplédstico, tal y como gueda sustancialmente descrito en
le presente Memoria e ilustraedo en‘ios'dibujos adjﬁntoé. |
qua Memorie conste de trece.hojas, escritas a mé

quine por une sola carsa,

o !
-1 B8 1975
Madi

: ;Société 1lamada:
TUBOPLAST-FRANCE ~ ; gones o
: EEE p  Flimado: J.
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