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Ei presente invento se reficre a ﬁ; prdcedl—
mientc para la fabricacidn de secciones huecas por ma-—
terlales corpuestos para soldadura que comprende un
eompgegtq metdlico, por ejemplo aluminio, hierro, o si-
milar,'sn forma de une capa laminade o depositada por
vacio; Por otra parte, el invento se refiere a un apa-
rato para poner en practlca el procedmmlento.

o + En la produccion de cuerpos huecos como por
eJempfo tbbos o caflerias, se dlstlnvuen fundamentalmen-
te do~,~vocedim1entos, a saber, el pr ceso de calibrado
1nterno eb el cusl se forma la secelon hueca estirendo

un metal o pleza plastlca fundlda sobr° un mandril de

callbrado auropiadamente conformado, y el proceso de

callbrulo externﬂ en el cual se aplica la pieza Tundi-
da a tan mangv;to calibrador de forma adecuada. De esta
maners 2 mrhau 221 por &jemplo cuerpos tubulares de metal
o mato ;a* nlastwco. Por otra parte, son conocidos los
pfocegwnventos para la fabrﬁcaclon de cuerpos huecos
medlan e'soldadu*a de hojas planas de gelloula con for-
macior apfoplgd

Recientembnte, se ha sugerido utilizar materis-
les,ccmnuestos, an especial materiales compuestos que
poseen un comnonente de metal, por egemplo como Dbolsas

’.“'

para envasar art ‘culos de consuno, Estos. compuestos de

P

metal/nlaSulco presentan la venta1a importante de que,

, conurgrzamenue a las hojas aetélicas rormales, pueden

I

soldarse y ser con todo sus,anclalmeata impermeables a
los gaseq y o*ores en razdén de su componente de metal.
A Ademas. es conocifo el sistera de producir

cuernos tubulares c1llndr1c:s flex1oles medlante el cual
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se arrolla un matermal de tres capas soldable con una
1cana de metal ¢nter10r en Huecos o esconces deformantes,
1mpartiendo po¢ ende al i smo la forma ae wn eilindro

de dqble pared que despue es 1nsertado en un molde hue-

co c*llndrlco B molde hueco,g ue s" caracterlza por

r" i- , Y h. «

paredes muy aruesas, es rodeado por una camisa de cal-
deo nlec» 1ca, de tal manera que el valor actia desde

la pa“te ex%e"nor sobre el molde y desde alli sobre el

)

msue*lal Slmulﬁéneamente. se: apllca or931on desde el
interror sobre el matcrla pov medlo de un mandril ex;
~péi§iblé modo de globo de suerte que el cilindro
é%?éiiéaé.n prasionado contra la 5ared del molde hueco.

Dostemormente, el p”oducta resultante eg en— v

4w

','.'t

B o . g " .
mo%%f,%teco 3 ﬂﬂspues es Met..rado cr. molde; Este proce~-

.

*“p"e:enta el inconvenlente d=z que so0lo pueden

o {ndicea de produ é 16 my limltaﬂos, toda vez

<qﬁé; »d0 el'wreJ volumen dal moldb qaoe ser caldeado ca-

@a §aﬁfy-luego snfriado SﬁVersme“fn Re ‘nuevo para reti-—
p"a.acfo, lo eual rnﬁul, m"y costo 0 téenicamen—

te y mml§— vaém.co desde o1 nunto g v vista de consumo

de,ﬁﬂfMN{a Por otra parte, 28 m;:'A;Pi eil conseguir me-—

dig’ ;p ?rocedlmlent .2 tra%:ri.auo térmico extre—

padar ﬂ*“ urlforme deaeado~-00mo a2t inconveniente del

nrOCRfvmi nto deserito, les mani~: *Véxbansibles estdn
JOE*'"DO’ Q wnP carga terr109 con. s te y dado que no

.sé'ﬁ‘ 200 n WadA Qasta ahore, n1n- '"azerlal que SOpoOr-

i

te ur,g'*“sdw wmolongado Ce vuso, 193'§gndriles expansi-

. blez han de ssi reemplazaros con Ievipncia.

Dor tonto, el oljetc gel 1 asente invento es
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:fpropqrcionar un procedimiento que no presenta los in-

doﬁvéﬁiénfes de los procesos de la técnica anterior
dese"lgos.

: nste cbjeto se con81gue medlante un procedi-
mlen a para soldar en calisnte mater ales compuestos
que ccmprenden capas de me“al en la fabrlca01on de

cueryoé huecos, en especial de forma “1llndrlca, en el

‘,cgal';a deform301on del cuerpo moldeedo que ha de pro-—

-duqi:ae qe realﬁza superPOﬂlendo las super icies solda-

bles ¢ materlal laminar ﬂompuebfo ¢e tal manera que

ge’ traslapan, eﬁracterlzandose el procedlmlento por el
R ‘J-AA
hecho de que 1a energla térmlca necesar1a para la sol-

daduva es generada, por 1nducclon, dentro de la capa

de metal contenada en el ma+er1al compuesto mientras
que, al mismo tlempo, el £ uao térmlco es controlado

por - llé 80 1nduou1vo de la nerramlenta calibradora de

- flnav'paredes e"actricamer e conductora que se halla en

vow .
_n

convaoto con el cuerpo mOLQeado en curso de formacidn.

El proﬂedlmiento ae acuerde con el presente
1nvento nosee 28 ventaja svstanczal sobre los procedi-
mientos desc;itos anteriormente de quA permite indices

de n”oduoclon considerablamente mas altos en la fabri-

caclék’ 38 cuerpos huecos, Ja que es préoticamente golo

la cupa-metaluoa 1ntermedia la que oaldea el material

auraJ r¢ manera que el Droceso de enfriamiento

tamb“eu ﬁﬁe Ligar muy ra;ldamente, 3iendo la capaci-~

7"os materla*es suscep 1bles de ser s0l-
ﬁactor dec131vo.

as ventawo°o el hecho de que



10

15

20

3¢

T.)I‘ 'V" 3"16,
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'Vondlclones épulmas por el hecho de que
éji que_”a h mlenta calibradora se

enfr'* dems 4vrw vapidamen,e‘o solo nercialmente y que

v,

el oalor ¥ u",, 2 la capﬂ ,e'uwtaﬂ a la herramiente ca-
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aque““os uaterlales que cor aprexnden v ~igz capas de metal

sepamadac entre sm nor ca*:s 3e “l~ Leo,. ITaes diversas

che N @

canw- de plastlco y las d:versas czras Ze zstal pveden

ccnsinr+r en ‘diferentes materlalese
ot “ ) .
on bve*erencza no obstan‘,. los materisles

cém@ﬁastos.son cempuestos ie ol 1915.1;a~weta1 oliolefi-

+

ra, z T2 empl

}u .

0, mater121qs nombbeaﬁoﬂ

',*‘

e capas de poli-

o

v

eLilaﬁo alUAlnlO y polle*llane’ ﬂuna n vtilizarse tan-

gue hom n“endar 201 1pr0pllero ".celéﬁan.‘

caﬂo“ nocesar 0 nara 2o 20ldadura viede ine

, 1f ﬂana meté-fn y =n.la herramwe te cali-

br&;*ﬁ% nor m«mwo de apare’os coqoow = para ger irar

':\Aaa”da, 51emp1~.nwa [A0A ewerala sea ‘;?1cmen»
.fehﬁia, no otriante, 3¢ usan aparat 'z que

ca ana WMAﬂaen01a 1n.'“"ﬂr 2 lO &110010703 0 S8~

'ESégﬁ ~na forma Ze real .oié vreerida del

1nvento,,nl crxrpd preformado, on eg-

peciﬂa wn cuevpn de materlal compures*o delgado, °8 sus-

o

tenﬁwﬁo fﬂwa«+e le. suldadu“a introddgiéndolo en M mEnoii-

conducter gue correTonde

=

terior, trse de 1o cual ge efectis o

2dura y e fg%ira_el;c@erpo nuecc acaba-
Lo conéQCﬁvresAapvopiados yara 1°s man-
e sQn, < dbme +0do: metales %ales comy
d;f5’ace;é:;erawagnetico ‘acercs

. wakve, datén y otros zadeles

VA *qbri:

Tres e,
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mandril ca-

”camente copducto" o, alternatlvamente,
e

€

,h"po puede ser fcrmado dlreetameato sobre dicho
i 1 . k!

[}

'an ri 1 s de callbrado.lnver Lor pueden

+ ,' s

tam“‘sn fabr- e"se a. part ae 1os ma*erlales preferi- .

’dos mwﬂionaaov therlomeﬂte para lo Mg‘al'ﬁOS calibra-—

!

gu. o+ra forma ﬂe reallz. '6n del procedi-

’.’:4',. . »-‘._
f W

7?7”e1A‘ﬂve1$o, el cuerpo o8’ pre«*

onadd contra la -

ste fln, pue~

.wr“xos meoa 1cos,vpero;-oreferentemente,

se “."woa prsb,:wx recta, por eaempﬂo ‘vor aire compri-

B

mldo 3 por[.ﬁff;" naumat"vos o hldreu 1cos.

e o - '\T"'..

Bl

>,

«onte inven%o se re:; re asimlsmo aun

aparétd'paré :1'0“,en prac*“ca pl nreﬁedlmlento corres—
pod¢isatd,. . "
- . Mrato comprende un

. Enlsl caso méa s“mn¢e

: 2 frecuencia féo* “pferencia, un ge-

iz frecuenc~m' o wsformador de in-

1*ur° bholna de 1n’uc iq 3¢ caracteriza por

juf la bobina Cﬁ';nauc. puede moverse con

“elachan°a lag areas traol 18l %#irpo preformado

fo} de tal manera

p?+f§'meo'?1003 y se ¥

brém 20 al meros Los

?;dean & la “empera-

(PRNT'S

T s T N P S S
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i :mia forma de realizacids ms: simple del
azer. . 20 senerador es ailmentads vartiz de una

4

S t:e:@ia’de corriente -LTb*ue ¥ la capa melta-

~ -

T - . ; ’4
BEL un “MJVW&or del: maupr;aL coag ~2st0 metal/plas-—

reador de iaduc-—
1z fenperatura
soldables tras-

~orole tienmpo, la

) '..b - . ~ . !
;aa*ﬁora&ora es aldeaaa,v;or induccion, a

redetermwxﬂ,mh a fin de evitar el flu~

ulento del alre.

i@ posicidn y”:orma ¢: la bobina y su

Anerpo hueoo pro o ldO; el grueso de pa-—
embidn la inten-

. 4
L2 Tana 0 capan metd-

.

puede erlear e I - soldadurs de las
eo de tal waners.

ella solanadura,
a&ﬁra longitudi-
a exmrem;:e' éé “i3ri solapadura. En

,ie’$§fci0n€s nu&c:k_ine; bUPGTf"ClGS myy

OOII‘[E :.ea"“‘ a8 por VERLODAs oA

3

wico, woo.a comprobads qua
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do a“, uada cn cada caso le zona margznal del extremo

“a,

trav..nado, 0o obstante. Para tal fln, ‘el cuerpo hueco

ne eS"é completamente rodeado por una boblna de induc-
clon.lo:nc que se hacen ragar los extremos de varias
boblnas aobre 1as areas gque han de se“ soldadas.

Los medlos meoénlcos apropludos que pueden

usafs..para 1mpa“t1r el movimlento reﬂamlvo son bilelas

acelo‘adas por motor, cremalleras denuadas, ¥ similares

A

Yy tam ién barras de empuge axial aeeioqadas neumailca

\

.o hidréul:camente.

En ‘s forma de reallzaelor preferida del
apara o qegun el invento, ee dlspone un mangulto cali-
bradOW,c¢eotrloamente condue tor ‘en el cual se retiene

e

el cuc po preformado durante la g0l daiura. E1l manguito

'callb&ador esté eonstruldo de manera que su perfil in-

terio% corresponde al perfwl exterlor ael cuerpo hueco.
De eS”e modo, es posible ula calibracmon exterior del
Peifll‘hueco. ' " ‘ﬂHJRVWﬂ

. :: Segun otra varlapue del apa“ato para calibra-
c;an "nterlor de un cuerpo hueco, B dlspone un pandril
callbmador elect%mcamente conductor sobre el cual se
mantlﬂne el nuerpo preformaae durante 1a soldadura. El

cuernc nre;ormdéo nuea° *ar mpelldo sobre el mendril

callbﬂaaou'-o, amuewaativam n*a, puede formarse sobre

o

el m& urxl, 901 ¥3gmﬁlo aTeYs f te arro 1am1ento.

Loz' me =eri a?ea Ca tores cproplados que

K
E
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puedsr utilizarse para el manguito celibrador o el man-
dril c2livrador son los materiales mencionados anterior-
ments .

S: no se prec1sa ninguna precisidn dimensio-

nal - :t:c;"a” del calibre exterior ¢ interior del cuer-

pé 3:?;0_;29 haya de producirse, los aparatos que se

.-un anteriormente son satisfacﬁbribs. Por otre par-

te 3 un haﬂdr*l de expansion que nr ssiona el cuerypo

,,».. .
confm_? el mangw.to calibrador durante. la soldadura. Para
5 °l cuewno hueco en el manguito o retirarlo del

duce el didmetro exterior del mandril de ex-

par ,”-a blen pueden utilizarse whos cuyos didmetros

ex*“'fmzes puedan variarse no” meiior hidrdulicos o neu-

S+ (uande se usa ur mandril cslibrador hueco, log

W ";.«.

o

mé&i::,vara %jefcer presién se compouen con preferencia
de v”a ﬂanglera de pre31on de dobles paredes relativamen-
te diahad¢ﬂ, cuvo dlametrﬁ interno nuede variarse por
med os néummtchb 0 hidrau**,os. 31 =ze ejerce cierta pre-
SlO“ qnb%e el 1nterlor de la maﬂguera, ésta cambiz su

dl&?ﬁ*ro 1nLﬂrJ.or v por e ‘e empuja 2l cucrpo hueco con-

*l mandrll ﬂallbradov Tes mater ales no metdlicos

’

o' ¢e pres .dn, gue no deben

r JelL watrrial compuesto ine

e e -

snues T3 temparatura us:2n vera le soldadura, som, por

PR S vis o N
. : ST
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huecc" edPn presionarse entre 51 esvrechamente -una

'a-r\‘. i

caracterlsulca que oonstltuye eon frecuencla une, ventaja

paré gl nroced1w1ento de soldadura— 13 manguera de pre-

sidn descrlta arterlormente se- halla ilspuesta de tal .
vque nuede hacersele g rar en torﬁo a su ege. El
mOV1m ento rotamorlo puede reallzarse de tal menera que

sea £ _a dlrecclén del exuremo +trasl 1pado, a fin de que

ge’ cc tralva el cuerpo hueco. Uha ‘manguere de presidn !

giré ﬁria de'es ‘tipo se “tillza con preferencia en la |
fa%?‘ “cién Ge seccilones hueeas vc.uxg:males, elipticas

o c¢mnnéﬂica ,2"? ' ({ - l
_ Sevwn otra mod1f¢ca01on, el aparato comprende
un blna e 1:ducclon he;lcozdal Esta disposicidn
presc;ntu la ven aga de que no es nncesarlo ningdn movi-
mien*a relat¢voo o el movix 1énto ralativo al cuerpo que

ha de ubr 50¢daco puede sef meno“ que en el caso de una

bobina convencional ’ i”{J?fg

’

Sl se wtiliza une bobin na he11001da1 ~ que pre-

fer'd t"amente debe tener al manos ol”‘%r go de la seceidn
hueca *usoentzb;e de formawse - el cuarpo preformado
pue&e dar in% “ocu01do ble“ so¢o o aunto con la herra-
mlenta calzbradora, en la aoo~na vs;c,lonarla, 0, alter-
natl-ﬁ* Jve, la-. aoblna he;"co. lal nuele ser estancionaria
¥ ~.7 ar la herwamen*l;a Cd 1b~*adoz‘a e"* toda su extensidm,

-

0 mole dlsponerse en el iuferior ae_znjmandril calibra-
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ia Bo blna qelic ’¢L v bien es estacio-

- “y

P 2 elvnandril car ivrador,
) -‘ 553ﬁ?ﬂﬁacién se eacrioe ;.'anarato en detalle

tzf;w .A”os plenos qie se ¢cctoanan pero no se

?ar @’_1nvento a. “35 fo L ﬂe realizacidn

L - ‘\..

3
I

F]
@
@
o

tedas =n 1cs "¢af *, ‘en los cualess

edeie @

.M

Pl es una v*sta esqvoratlca en perspec—
} uit éﬁéxitc idoneo Dara-soluar mieriales compues-—
b”bncﬂn capag de’ youa“: p%?g formar cuerpos
: ee“ n%otubern“n as pr ;s:tadas hacia fuera.

idr i s 2 frecuencia 1
for corrien + élﬁefnﬁ'y va conectado al
}.fcfznaucczon 2 a tra*és je cables 3 ¥y 3a.
:féé:$££u§didﬁ-4 vé(dﬁhébt .3 al transformador
’ji.y'adaptada 9L'ﬁé£$illi'?:mﬁnguito salibra~-
@5?1?~7§#3§£:;i§ #atepié; cén&uctog@ Yz a8ta oonera, la

g arrollemientos e iz Tobina y el man—

sy2t oo sodos los puntos, d: suerte que es po-

raidyr  niforme de 'comnuestc metal/pldstico a

g soldadure - El mhnga.to calibrador 5

13 6 Tiws la insersidn

i

;p’esto tras.e paao o*ormado que ompren-
; t*va el wparato, ¥

'"é;'en'el mangvito

ﬂamen 2 ﬂohuuctor y °n el zoavinente metdlico,

de ma?e“a aue :¢ materlal €3 50133 ¢ - atre si nie:tras

ques ~l D*on*o : empo, se camtreis ei "lajo tdrmizo. Por

supues +o.f & mnerawa svﬁln;;t Lz iebe adantarse al mate-

i

i
b

g

aterial y grueso

ﬁvues+c pert"oular 32Cc

'_dé'la Ahrramlpniafc' wbraaohwn e deferminar el tiempo
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;?3, el tran formador de

L

-,Vg:,{.g“La enersg zia debe ﬂuminls

mlﬂbyn cn una sola dlreeclon,:

:a¢ fln, ao utlllzan dispo-
'log ,bbles 3 ¥ 3a son

nduccl n 2 “junto con la

1A5 se mueve en la dﬂreccmon de e flecha sobre

to gon el cuerpo hueco 1ntro;ucldo en el nismo.

rarie durante el movi-

1

15 solda&ura puede tener

ante los movimientos hacia a‘rds y hacia adelan-

’?Gbmo alternativa, el manzuiso puede disponerse

2 ﬁ)do .que sea mov1b19*y pueda eﬁeoutar un rovimien-

ﬁﬂ ~—*~"4¢o con respecto a wna boh*na esta01o ariza.

Ia flg. 2,

ﬂﬁnw

= ““@@-ur

vlssa lateral, en ;ecclon

en 1& cual se om®te el generador,

de un penguito

“ c;l*vﬁrlGO clrcvlav 5a ;~~.o 2 la piezz de
”ﬂfeﬁ el cual na sido colocad« un matericl com-—

o 7. Lo bo 1na de anlCClOH 4, tzmbién ¢

'3£;;ﬁfvwca, se halia dlsrueﬂ,a a una corta dis-

qngvﬂto calzbr;aor.

ﬁenuro del mangu: Lﬂ
vn my wv""ﬂe axnansidn 8

016n ?} 125 “lechas ¥ por

SRR

An's

'ﬂal"brq

uueae i

fv@”za el matorla.

tor 5a. se erncuentra
>Verﬂe en la direc~

com~

pue_s*-‘-n ‘aontre -Lc\- pared :.nt r:_f)f dm bitShed mito durzate la

béern,lon de’ s0ldeo..
{'A;,iLa direceidn en .

de induceidn o el manguite

Por 2o dem7°‘3 @ cperacidn dei. %

1nd1cuda ew Ha i

Y : 7"‘ P "’
o ;;La,i'ﬁ~ 3, en la

P

rado“. mucstra et viste T e

A T
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Al
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o

3 ongl Dur
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sgecidn, de

L

iz moverse & bobiaa

a. 2 por una fiecha.

&%~ corresponde a la

\
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dril. calibrador cilindrico circular 9 acoplado a una
pieza de montaje 10. El material compuesto traslapado
T, que puede ser en forma de un cilindro arrollado, es
sustentado por él mandril 9,

Ia ldmine compuesta es rodeads por una mangue-
ra de presiéh no metdlica 11 a la cual se aplica presidn
P en la direceidn de la fleche por medios hidrdulicos

0 neumdticos., Mediante esta presidn, la parte interior

de la manguera es presionada en la direccidn del mandril

¥y por ende impele el material compuesto contra éste. En
esta forma de realizacidn, la manguera de presicn 11 estd

construida de manera que su parte exterior va unida a

~una plancha rigida 12 que impide que se expanda hacia

fuera.

Una bobina de induccidn 42 se mueve sobre la
manguere de presidn 11y el mandril 9 en la direccidn de
la flecha. Tras haberle aplicado presidn,.la manguera de
presidn es con preferencia vuelta ligeramente en la di=-
réecién del extremo traslapado del material compuesto
(gegin indica la flecha)., Normalmente, la rotacidn a tra~
vés de unos cuantos grados es suficiente para arrollar
el material compuesto firmemente en torno al mandril ca-
livrador. v

Segin otra forms de¢ realizecidn del aparato
del invento, se monta fijamenté une bobina de induccidn
helicoidal de largo apropiado en el interior del mandril,
flu&endo la: corriente de induccidn desde el interior ha-
_oia fﬁéfq,,owde‘acuerdo con otra forma de realizacidn
del invento, 12 Jobina de inducecidn es impelida 2l inte-

rior del mandril.
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Ta flg. 4 es wna vista lateral a mayor escala,
en seccidn, de dos capas - superpuestas de un material com-
puesto en el cual las capas a, b, ¢, y d consisten en ma-
terial pldstico, en tento que ME es una capa de metal.

Lé soldadura es entre las capas de pldstico b v c.
Ejemplo 1
Un material compuesto consistente en una capa

de 50/u de grueso de polipropilenc no estirada, una capa

de 12/u de grueso de poliester, una capa de 12/u de grue-

s0 de alﬁminio, ¥ una capa de SO/u de grueso de polietile;
no de baja presién fué arrollado tres veces en torno a

un mandril hueco hecho de acero inoxidable (acero VAS),
que tenia un largo de 200 mm, un didmetro exterior de 770

mm, y un grueso de pared de 1,0 mm. E1 cuerpo hueco pre—
formado asi producido tenfa un largo de 150 mm, EX cuér—:
po kizeco fué rodeado por una manguera de presidn de cau-
cho Ze silicona. Inflando lamengersy haciéndola girar 14
grades en la difeccidn del extremo traslapado del mate-
rial arrollado, se presionaron firmemente una sobre otra
lag superficies del material compuesto. Ta presidn apli-
cada al cuerpo hueco pars empujarlo contre el mandril

fué de 5 kg/cm2.

Fué generada une frecuencia de 9,8 kilociclos
por segundo por medio de wn generador de 15 KW en una
bobina de arrollamiento simple a la cual se aplicd un
voltaae de 33 V La bobina tenia una distancia de 1 mm
de la menguera ue pre316n y fué movida en 5 segundos
desde un exﬁremoval otro del cuerpo hueco. Tras retirar
la mangwere de érgsién, el cuerpo hueco -—cuyas superfi-

cies estaban por entonces totalmente soldadas- fué reti-
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rado del mandril. El cuerpo hueco asi producido puede
userse, por ejemplo, para la produccidn de envases li-
geros impermeables.
Ejemplo 2

Se introdujo un cuerpo cilindrico preformado
en un tubo de-acero inoxidable (acero VA) que tenia un
didmetro interior de 30 mm y un gruesoc de pared de 0,3

mm, El cuerpo cilindrico hueco, que tenia un largo de

. 130 mm, habia sido producido arrollando un material

compuesto consistente en una capa de 75/u de grueso de
alumirio, y una capa de 7§/u de gruesc de polietileno
de baja presidn sobre si mismo para formar un cilindro
de dos capas.

Tué generada una frecuencia dé 9,8 kilociclos
por segundo, pof medio de un generador de 15 KW, dentro
de una bobina helicoidal de 150 mm de largo que rodeabs
el tuvo a une distancla de 5 mm y uno de cuyos extremos
fué colocado por encima de uno de los extremos del cuer-
po hueco. Se aplied a la propia bobina un veoltaje de 33
V. Por medio de un mandril de expensidn, y utilizando
una presidn de 5 kg/cem2, fué presionado el cuerpo hueco
contre la pared del tubo. Tras un tiempo de soldadura
de 2 segundos, durante el cual fué movida la bobina a
1o largo de toda la extensidn del cuerpo hueco, se sol-
daron los arrollamientos del cuerpo hueco sobre todas
las superficles, y pudo retirarse del tubo de acero el
cilindro as{ formado, el cual resulta muy apropisdo para
la produceidn de tubos flexibles.

Ejempio 3 .

Se repitid el prnoedimiento deserito en el
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Ejemplo 2, excepto que se utilizd un material compuesto
consistente en una capa de 50/u de gruesc de polietileno
de baja presidn, una capa de 12/u de grueso de poliester,
una capa de 0,15/u de aluminio, ¥y unarcapa de EQ/u de
polietileno de baja presidn, enm el cual la capa de alu-
minio habia sido aplicada a la capa de poliester median-
te depdsito de vacio en una fuente elevada respectiva.
El generador usado en el Ejemplo 2 fué reemplazado por
un generador de 1 KW que generd una frecuencia de 2 me-
gaciclos por segwrdo e hizo gque el tubo fuera soldado
sobre toda su superficie. El voltaje aplicado a la pro-
pia bobina fué de 200 V.
Eiemplo 4

Se repitid el procedimiento del Ejemplo 1, ex-
cepto‘que el material compueéto conténia una capa de
hierrc de 5u aplicada mediante rociado metdlico., Seuti-
1izd para la soldadura el generador descrito en el Ejem-—
plo 3. El voliaje aplicado z la bébina propiamente dicha
fué de 200 V.

En resumen, la Patente de Invencidn que se so-
licita deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1, Procedimiento para soidar en caliente mate-
riales compaestos'que compranden cupas wetdlicas en la
fabricacidn de ouerpoé huecos,'én capeclal los de forma
cilindrica, er 22 cual se efectia la dsformecidn Gsl
cuerpe moldeado gue ha de producirse superponiende las
superficies snldsbles del material compussto de tal ma-
nere gue se travlapan, carasterizaGo por el hecho de que

la energia térmica necesariz para la soldadura es gene-
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rada por induccidn dentro de la capa metdlica contenida
en el material compuesto mientras gque, al propio tien~
po, se controla el flujo térmico mediante caldeo -induc-

tivo de la herremienta calibradora de finas paredes

eléctricamente conductors que se halla en contacto con

el cuerpo moldeado en curso de formacidn.

2. Procedimiento segin la reivindicacidn 1,

- caracterizado por el hecho de gque, antes de la soldadu-—

ra, se introduce el cuerpo preformado en un manguito ca-
librador de finas paredes eldctricamente conductor que

corresponde a su didmetro cxterior, que después se suel=-

da, ¥y que el cuerpo hueco &cabado es finalmente retirado

del manguito calibrador.
‘ 3. Procedimiento segin la reivindicacidn 1,

caracterizado ?or el hecho de que; antes de la soldadu-

“ra, sz empuja el cuerpo preformado sobre un mandril ca-

;ibrador de finas paredes cléctricamente conducter, o el
cuerpo es caldeado mientras se encuentra sobre el man-
dril, y que luego se realiia el proceso y el cuerwo hue-
co acabado es finalmente retirado Jel mendril calibradoxr.

4, Procediﬁiento segin 1a reivindicacidn 2,
caracterizado por el hecho de que ¢l cuerpo es przsiona-
do contra la paﬁed del manguito calibrador durants la
soldadura

5. Procedimiento segin la reivindicacidn 3,
caracterizado poxr el hecho de que 21 cuerpo es prasiona-—
do cortra el méﬁdril calibrador durante la soldadura.

6.'A§arato para joner en practice el procedi-
miento cegun la fkévindicacién 1, que comprende un gene-

rador de alta frecuencia o, prefersntemente, un generador

~—
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mienta calibradora de finas paredes, eléctricamente

de media ffecuencia con un tranéformador’de induceidn

J una bpbina de inducecidn, caracterizado por el hecho
de que<1a'bobina de induccidn puede moverse coh rela-
cidn a las areas traslapadas del cuerpo preformado porj‘
medios mecdnicos, neumdticos o hidrdulicos, y se dis-
pone de tal m=nera que las sﬁperfieies que han de sol-
darse o al menos sus areas marginales'son caldeadas a

la temperatura de soldadura, y que se dispone una herra-

conductora, para sustentar el cuerpo moldeado.

1

7. Aparato segin la reivindicacidn 6, carac-

terizado por el hecho de que se dispone un manguito

calibrador en el cual se retiene el cuerpo preformado
durante le soldadure,

8. Aparato segin la reivindicacidn 6, carac—
terizado por el hecho de que se dispone un mandril ca-
librador metdlico sobre el éual se retiene el cuerpo
preformado durahte la soldedura,

g, Aparafq segin lag reivindicaciones 7 u 8,
caracterizado por el hecho de gue se disponen medios
gue presionan el cuerpo pruformado contra la herramienta
calitradors durante la soldadura.

10, Aparato segin 1las reivindicaciones 7 o 9,
caracterizado por el hecho de que los medios para ejer-
cer presidn estdn constituidos por un mandril de expan-
sidn.

11. Aparato segin las reivindicaciones 8 o 9,
caracterizado por ‘el hecho de gue los medios pare ejer-
cer presidu estdn constituidos por una manguera de pre-

gidn de paredes relativamente finas de material no metd-
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lico cuyo didmetro interior puede ser variado por me-
dios neumdticos o hidrdulicos.

12. Aparato segin la reivindicacidn 11, ca-~ ‘
racterizado por el hecho de gque la manguera de presidn
gue rodea el cuerpo hueco y el mandril calibrador pue~
de girar en torno a su eje.

13. Aparato segin cualquiera de las reivindi-
caciones 6 a 12, caracterizado por el hecho de que se
dispone una bobina de induceidn helicoidal.

14. Aparato segin la reivindicacidn 13, carac-
terizado por el hecho de que'se dispone una bobina de
induceidn helicoidal en el interior del mandril cali-
brador.

| 15, Aparato segin cualquiera de las reivindi-
caciones 6 a 14, caracterizado por el hecho de que se
dispone un generador que genera unc frecuencia no supe-

rior a los 10 kilociclos por segundo.

16. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre

' el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se soli-

eita: PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA =

BOLDAR EN CALIENTE MATERIAIES COMPUESTOS.

Todo t#al y como se describe y relvindica en la
presente Memoria descriptiva que cunsta de veinte piginas
mecanografiadas ¥ dibujos adjuntos.

Madrid, 5 de agosto de 1974

BERNARDO UNGRIA
P-DP.
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