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establecida 3, rue du Parc, (92) Levallois~Perret, Francia
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Y, EN PARTICULAR, DE HOJAS DE POLITETRAFLUORETILENO".

(Clase Internacional B29c¢).
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La presente invencidn se refiere a un nuevo proce-
dimiento para realizar la soldadura de piezas y mis partiocular
mente de hojas de politetrafluoretilenoc., Tiene igualmente por
objeto log productos obtenidos por este pfocedimiento, asi co-
mo aparatos que permiten su realizacién.

Se sabe que el politetrafluoretileno (en adelaute
designado pbr la abreviatura P,T.F.E.) es una materia sintéti-
oa que presenta un cierto mimero de ventajas importantes tales
como, por ejemplo, una gran resistencia quimica frente a nume-
TOSOS cuerpos y un pequeno coeficiente de frotamiento.

Por el confrario, el P.T.F.E. es una materia difi-
¢il de trabajar, a tel punto que es generalmente admitidn hesta
ahora que era practicamente imposible realizar la soldadura de
dos hojas de P.T.F.E, En efecto, el estado de la técnica precg
niza para realizer la unifn de dos hojas de PsT F.E., utilizaer
una especie de encolado colocando entre las piezas a unir aglu-
tinantes no polimerizadosy y elevar la temperaturs pera aszegu—
rar una cierta adhersncia que resulta de la polimerizacién del
aglutinante. ’

Seglin las técnicas conocidas hasta ahora, este en—
colado se realiza a una temperatura del orden de 340 a 360¢ y
bajo presiones que estin generalmente comprendidas entre 1 y
}»kg/cma.

Se ve, pues, que, sepgin el estado de la técnica,

no se realize una verdadera soldadura autfgena de las piezas
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de PoTsFoH,, debido a que se utiliza una especie de cola que
crea una heterogeneidad en el producto acabado.

Tras numerosas investigaciones, la spciedad soli-
citante ha desoubierto de una manera sorprendente que era posi
ble realizar una verdadera termosoldadura de las plezas de
P.T.F.E. y, més particularmente, de hojas de P,T.F.E, sin re-
currir a la utilizacidén de ninguna cola w otro aglutinante des
tinado a ser colocado entre lag partes a unir, y esto con la
sola condicidén de elegir convenientemente las caracteristicas
en las cuzles se ejerce la aplicacidn del calor y de la pre—
sién.

La presente invencién tiene por objeto un prccedi-
miento para realizar la termosoldadura de piezas de PeT.FeE. ¥
en particular de hojas de P.T.F.BE,, caracterizado por el hecho
de que se coloca una sobre otra las piezas de PoTeFuE, a sgl=
dar, porque se aplica a uno y otro lado de dichas piezas, a
lo largo de la linea de soldadura a realizar, dos mand{bulas lle
vadas a una temperatura comprendida entre 365 y 385%C, apretan—
do dichas mendfbulas una conirs otra, con objelo de comunicar al
P,T.F.E. una presifn comprendida entre 10 y 30 kg/omz, y preferen
temente entre 15 y 20 kg/cmz, porque se mantienen estas condicio-
nes durante un tiempo al menos suficiente para llevar al estado
de gel la totalidad del P,T.F.B. colocado entre las mandibulas,
¥y porque se deja enfriar a continuacibn.

En un modo de realizacidén mi&s perfecciocnado de la in-
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;encién, se procede al enfriamiento del P T.F.E, gelificado a
lo largo de la linea de soldadura, aplicando sobre &stas dos
mandfbulas no calentadas y eventualmente enfriadas, que asegu-
ran el retorno del P.T.F.E. al estado sélido, manteniéndolo ba
jo presién,

Conforme a la invencién, es necesario que las su~
perficies de las piezas de P.T.F.E., que deben ser soldadas una
sobre otra, estén perfectamente limpias. A esie efecto, estd in
dicado limpiarlas previamente con un disolvenie tal como triclg
retileno.

El tiempo de aplicacién de las mandibulas calentado-
ras es en funcidn del espesor de las piezas a soldar. Varis ge-
neralmente de 10 & 60 segundos para hojas que tienen espesores
de aproximadamente 0,3 a 1,5 mm.

| La presente invencién tiene igualmente por objeto el
producto industrial nuevo que opnstituye un aparato para realizar
el procedimiento definido méds arriba, estando este aparato carac-
terizado esencialmente por el hecho de que tiene un bastidor en
forma de U, cuyos dos brazos se extienden horizontalmente uno por
encima del otro, teniendo el brazo inferior una primera mandfbule
calentada fija, mientras que el brazo superior soporta, por medio
de un gato, una segunda mandfbula ocalentada mévil que puede ser
desplazada hacia abajo para ir a aplicarse contra la primera man-
dfbulas estando colocada una mesd, de preferencia ligeramente bag

culable, horizontalmente entre los brazos de la U, que tiene pre-
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ferentemente medios pars mantener en posicién las piezas de
P.T.F.E. a soldar y que presenta un vaciado cerca de las magp
dibulas, para permitir el aprieto entre éstas de las partes
de las piezas de P.T.F.E. que deben ser soldadas.

En el modo de realizacién particular, el aparato
tiene tembién dos mendfbulas frias, alineadas con las mandfbu
las calentadas (una fija bajo el brazo inferior de la U y otra
mévil con ayuda de un dispositivo de gato sujeto sobre el bra
20 superior de la U), mieniras que la mesa que soporta las
piezas a soldar esté montade deslizante sobre un medio tal
como carriles, con objeto de desplazar las piezas a soldar
para hacerlas pasar sucesivamente enire las mandfbulas calien
tes, y después entre las mandibulas frias.

En un modo de raaliiaoién més perfeccionado de la
invencién, las mandfbulas méviles tienen una carrsra regulable
con ayuda de ‘topes que permiten limitar el aplastamiento del
P.T.F.E, degpués de la gelificacidn.

Seglin la invencién, es ventajoso colocar las mandi-
bulag en una direccién inclinada con relacidn a la de los bra~
zos gue las soportan, de manera que se puedan soldar bandas
trangversal y longitudinalmente,

Otras particularidades o caracteristicas de la in~
venocidn aparecerfn mediante la lectura de la descripcién de va~

rios modos de realizacién, que seri hechs ahora refiriéndose al

dibujo anejo en el cual:
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La figura 1 es una vista en perspectiva de un apa-
rato segin la invencién,

la figura 2 es una vista lateral del aparato de la
figura 1, estando representadas las mandibulas y la mesa en cor
te,

la figurs 3 es una vista esquemdtica en corte segin
III-III de la figura 2, que representa las mendftmlas en el mo-
mento en que aprietan las hojas de P.T.F.E,,

la figura 4 es una vigta en planta de otro mudo de
realizacién del aparato segin la invencién,

la figura 5 es una vista en corte segin V-V de la
figura 4,

la,figura 6 es una vista esquemitica en perspectiva
gque muestra como se realiza segfin la invencién la soldadura de
los bordes plegados de una hoja de P.T.F.E,.,

la figura 7 es una vista esquemética en corte segin
VII-VII de la figura 6,

la figura 8- es una vista esquemitica que representa
un dispositivo de topes, que permite limitar e] desplazamiento
hacia abajo de la mandfbula mévil,

Je ha representado en las figuras 1 y 2 un modo de
realizacién del aparafo segin la invencidn.

Este aparato se compone de una caja en forma de U,
cuyo brazo inferior constituye un zécalo y est4 unido por una

columna 2 al brazo superior 3.



i~
-
a0
T~
€
T

El brazo inferior 1 soporita una primera mand{bula
calentadora 4, que estd constituida por una pieza metdlica,
por ejemplo de dural, en el interior de la cual se encuertra
una resistencia eléctrica de calentamiento y un dispositivo

5 termostdtico que permite mantener la mandfbula a una tempera-
tura regulable.

Una segunda mandfbula calentadora %5, de caracteris-
ticas similares, es solidaria del pistén de un gato 6 solidario
del brazo superior 3, de modo que se puede con ayuda del gavo

10 provocar el descenso de la mandibula 5 y su aplicacién sobre la
mandibula 4 con una fuerza predeterminada. Esta fusrza pusde ger
regulada con ayuda de un descompresor que permite determinar la
presidn de akre comprimido que es enviado al gato 6,

Una mesa T, constituida por ejemplo por una chapa

15 metélica, estd montada articulada en 8 sobre el brazo inferior
1 de la caja.

Un gato neumitico 9 permite mantener la mesa 7 en
una posicién elevada representada en la figura 2 con trazos 1lle
nos, y dejarla descender a una posicién baja representada en

20 trazos mixtos en esta misma figura.

En la posicifn alta de la mesa T, esta filtima se en-
cuentra mantenida por encima de la parte alia de la mandibula 4,
mientras que en su posicidn baja, la mandibula sobresale ligera-
mente & través del orificio 10 que tiene la mesa.

25 Una pinza 1l estd fijada a la mesa T por dos tuercas

22-9-13 -7~
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de aletas 12, de manera que maniengan en su sitio la hoja 13
que debe ser soldada.

Esta hoja (representada esquemiticamente en coria
en la figura 7T) tiene cada uno de sus bordes doblados hacia su
centro, de manera que rodeen un cordén 16. La forma de la pin-
za 11 es tal que permite mantener en posicién el cordén a trae-—
vés del borde doblado de la hoja 13.

Para proceder a la soldadura, se coloca primero la
hoja 13 sobre la mesa 8, como se ha indicado precedentemente,
encontrédndose la zona a soldar entre las mandibulas 4 y %.

Se regula la presién admitida en el gato 6, de for
ma que se obtenga una fuerza que comunique a la hoja de P.T.F.E,
la presidn deseada y se supone que se ha regulado previamente el
dispositivo termostdtico de las mardfbulas 4 y 5 & la tempera~
tura deseada.

Haciéndo bajar el véstago del gato 9, se libera la
mesa T que viens a su posicién baja, al mismo tiempo que se en-
via fluido al gato 6 para aplicar la mandfbula 5 contra la man—
dibula 4, apretando la hoja de P.T.F.E..

~ Se mantienen estas condiciones durante un tiempo pre
determinadd, después se hacen volver las piezas a la posicibn re-
presentads en la figure 2, actuando sobre los gatos 6 y 9.

La soldadura es obtenida despuds de enfriamisnto de

la hoja de P.T.F.E,

Se observa que la mesa 7 y las mandfbulas 4 y 5 estén
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inclinadas con relacifn a la direceidn general de los brazos 1
¥y 2+ Esta caracteristica presenta la ventaja de permitir reali
gar sin dificultad a la vez las soldaduras longitudinales y las
soldaduras itransversalegs de una banda.

Las figuras 4, 5 y 6 representan un modo de reali-
zaocién més perfeccionado del aparato segdin la invencifn.

En este modo de realizacibn, se vuelven a encontrar
lag mandfbulag calentadoras inferior 4 y superior 5, siendo esta
dltime también desplazable haoia abajo por el gato 6. Sin embar-
g0, en el modo de realizacién considerado, el bastidor 1 tiene
igualmente una segunda mandibula 4a fija, que no esté calsutada
¥ que puede incluso ser eveniualmente enfriada si esto es nece-
sario para evitar un calentamiento notable.

El brazo superior soporta un segundo gato 6a que des
plaza una mandfbula mévil 5a que, como la mandibula 4a, no estd
calentada y estd incluso eveniualmente enfriada por wna circu-
lacidn de agua.

En este modo de realizacién del aparato que estéd pre
visto para realizar la soldadura semiautomitica de bandas de gran
longitud, la mesa 7 estd soportada por rodilles 14 que ruedan so-
bre carriles 15, de modo que la mesa T puede desplazarse parale-
lamente a las mandfbulas.

Como se puede ver claramente en las figuras 4 y 6,
la mesa T tiene una pinza 11l que estid sujeta en toda la longi-

tud de la mesg por tuercas de alas, no representadas.
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El nivel de la cara superior de la mesa 7 se en-—
cuentra ligeramente por encima de la parte superior de las man
dibtulas 4 y 4a, de modo gue cuando la hoja 13 reposa simpleman
te sobre la mesa T, no estd en contacto con la mandfibula calen—
tadora 4, mientras quedcuando las mandibulas 5 y 5a son bajadas,
la hoja 13 se encuenira apretada contra las mandibulas inferio-
fes 4 y 4a.

“En la figura 6, el borde 13a de la hoja 13 ha sido
soldado, mientras que las mandfbulas 4 y 5 proceden a la solda—
dura del otro borde 13b, procediendo las mandfbulas 4a y 52 al
enfriamiento de la parte precedente soldada.

Se ha representado ignalmente un cordén 16 que, en
el caso presente, se encuentra colocado en el interior de los
bordes plegados 1l3a y 13b. .

El funcionamiento del aparato es el mismo que el que
ha sido descrifo precedentemente, con la diferencia de que entre
dos operaciones de soldadurs es suficiente desplazar la mesa T a
lo largo de log carriles 5, en una longitud que corresponde a la
longitud de lag mandibulas. Se observa también que el mismo mo-
vimiento provoos el aprieto de las mandibulas calentadoras y de
las mandibulas frias, lo que permite realizar simulidneamente
las dos fases correspondientes del procedimiento.

Se ha representado esquemfticamente en la figura 8
cémo la mandfbula mdvil calentadora 5 puede estar provista de un

dispositivo de topes que limita su desplazamiento hacia abajo.

- 10 -



A este sfecto, dos véstagos fileteados 17 son solidarios de la
mandfbula 5 y tienen en su extremo ituercas 18 que sirven de to-
pe viniendo a apoyarse en asientos fijos 19 solidarios dsl gato
6. Se concibe que haciendo girar las tuercas de tope lB,lse Te-

5 gula con precisién el desplazamiento hacia abajo de la mandfbu-
1la 5.

Se describird ahora un ejemplo no limitativo de rea
lizacién del procedimisnto con ayuda del aparato representiado
en las figuras 4 a 6.

10 En este modo de realizacién, las mandibulas 4, 5,
4a y 5a tienen cada una una longitud de 30 om., presentando su
extremo una superficie de 30 cm2.

Se regliza en este caso la soldadura de una hoja de
P.T.F.E, que tiene un espesor de 5/10 mm., cuyos bordes estén

15 plegados como estd representado en la figura 6. Las superficies
destinadas a ser soldadas han sido limpiadas previamente con iri
cloretileno,

Para proceder & la soldadurs, los dispositivos ter~
moestéticos de las mandfbulas calentadoras 4 y 5 son regulados

20 a una temperatura de 3652C, y el descompresor de aire comprimi-
do gue alimenta el oiclindro 6 es reguladp a una presibn tal que
la mandibula 5 es aplicada hacia abajo con una fuerza de 300 kg,
lo gque corresponde a una presién entre las mandfbulas de 10 kg/cme.

Igualmente, el aire comprimido admitide en el gato

25 6a e3 tal que se ejerce una pregién de 8 kg/cm2 entre las mandi-

22-9-13 -1l -
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bulas 4a y 5a.

En el modo de realizacién descrito, las mandibulas
son aplicadas durante un tiempo de 20 segundos.

Se obtiene de este forma una excelante soldadura de
las dos paries de la hoja de P,T.F.E., que son unidas en conti-
nuo de una maners particularmente sélida y estanca.

Queda bien entendido que los modos de realizacidn que
acaban de ser descritos pueden recibir todas las modificaciones

deseables, sin salir para esto del marco de la invencidn.

— REIVINDICACIONES ~

Los puntos de invencién propia, no nueva, pero no
establecida, practicada, ni divulgada en Espafia, qQue se presen
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Intro
duccién, por DIEZ afios, son los que se recogen en las reivin-
dicaciones siguientes:

12,~ Procedimiento para realizar la termosoldadura

de piezas y, en particular, de hojas de poiitetrafluoretileno

-12 -~
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(P.T.F.B.) caracterizado por el hecho de qus se colocan una so-
bre otra las piezas a soldar, porque se aplican a uro y otro la
do de dichas piezas, a lo largo de la lfnea de soldadura a rea—
lizar, dos mandibulas llevadas a una temperatura comprendida en
tre 365 y 38590, apretando dichas mandfbulas una contra oire de
manera que comuniquen al P,T,F.E. una presién comprendida entre
10 y 30 kgs. por om2 y preferentemente entre 15 y 20 kgs. por
cmz, porque se mantienen estas condiciones durante un tiempe al
menos suficiente para llevar al esiado de gel la tolalidad del
PsT.F.B. colocado enire las mandibulas, y porque se deja enfriar
a continuacidn,

28,- Procedimiento segfin la reivindicacién 12, ca-
racterizado por ¢l hecho de que se procede al enfriamiento del
P,T.F.BE., gelificado a lo largo de la linea de soldadura zpli-
cando sobre ésta dos mandibulas no calentadas y eventualmente
enfriadas que aseguran el retorno del P,T.F.BE. al estado s6li~
do, manteniéndole bajo presién,

3%,~ Procedimiento segin al menos una de las dos
reivindicaciones precedenies, caracterizado por el hecho de
que se mantiene el P.T.F.E., enire las mandfbulas calentadas
durante un tiempo que va aproximadamente de 10 a 60 segundos
para piezas a soldar de un espesor total que va desde 0,3 a
1,5 mm. aproximadamente.

42,~ Procedimiento segin al menos una de las

reivindicaciones precedenies, caracterizado por el hecho de

-13 -
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que se procede previamente a la limpieza de las superfia-
cies de las pilezas de P,T.F.E, que deben ser soldadas,
Por ejemplo con ayuda de un disolvente tal como el tri-
cloretileno,

5% .« Procedimiento para realizar la termosolda-
dure de piezas y, en particular, de hojas de politetra-
fluoretiléno,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ans
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de catorce hojas escrites

a miquina por una sola cara,

uadrid, 47 gy 4075

P.A,

Alberio de Elzuuory

Por Podar,

wlle
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