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La invencion se refiere a un método para soldar
superficies poliolefinicas en presencia de calor, mientras
se ejerce presién, por medio del cual las superficies po-
liolefinicas son calentadas hasta sus temperaturas de fu-
sién,

Tal método es conocido comtmmente. De acuerdo con

este método, las superficies poliolefinicas a unir-a obje-

"tos del mismo material poliolefinico, particularmente tube-

rias, son calentadas por encima de su punto de fusibn, des-

pués de 10 cual los extremos calentados son presionados en-

" tre si para formar de esta manera wna unién soldada.

Este método conocido pfesenta la désvéntaja de
que la uni6tn formada no es suficiente cuando deben soldarse
superficies de objetos consistentes en poliolefinas con in-
dices de fluencia en fusibn diferentes. Hasta ahora, para

fundir las superficies poliolefinicas a conectar entre si,

se utiliza un elemento calefactor de temperatura uniforme, co i

que es empleado para calentar ambas superficies, de forma
que cuando hay que unir superficies de poliolefina con indi
ces de fluencia en fusién diferente, las dos superficies
tienen un comportamiento de flujo completamente diferente.
Las poliolefinas con propiedades diferentes pue-
den ser definidas por su indice de fluencia en fusitn, el
cual se determina midiendo la cantidad de polimero ligquido
en gramos, que cada 10 minutos fluye a través de una boqui-

1la de dimensiones particulares bajo una presién particular

Y a una temperatura particular. Cuando se incrementa la - -~ = " : -

presibn, aumenta la velocidad pero no existe una relacién
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lineal sobre la cantidad de polimero que fluye cada lo-ming
tos y la presién. ‘

En vista de la compleja relaciétn entre temperatu-~
ra, viscosidad, indice de fluencia en fusién y presién, es
imposible obtener una uniétn adecuada cuando se llevan a ca=-
bo los métodos conocidos para soldar superficies de objetos
poliolefinicos con diferentes indices de fluencia en fusién. -

| La invencién esta encaminadé a proporcionar un mé

todo del tipo antes citado, de acuerdo con el cual puede ser

conseguida sin dificultad una unién soldada de una calidad

‘excelente.

Este objeto se consigue seleccionando 'las condi-
ciones del procedimiento de soldadura de las superficies de
objetos poliolefinicos que presentan indices de flujo en fu
sién diferentes, de tal manera que el comportamiento de
fluencia de la masa fundida de una de las poliolefinas es

casi igual al comportamiento de fluencia de la masa fundida

‘de la otra, cuando se sueldan las superficies.

Cuando se lleva a cabo tal método se obtiene una
wnioén perfecta de las superficies de las dos poliolefinas
diferentes, al tiempo que se forma una unién de cierre que
satisface las condiciones a pesar del hecho de que se utili
zan poliolefinas con propiedades diferentes.

Tal método es, por si mismo, muy adecuado para
soldar a tope tuberias hechas de poliolefina, cuandc se uti

liza una tuberia con un indice de fluencia en fusidon muy e-

levado y una tuberia con un indice de fluencia en fusién . in .. . ...

ferior o mucho méas bajo.
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Entre las poliolefinas, el polietileno y el poli-
propileno requieren una mencién particular; sin embargo, a

continuacién se mencionan en particular las tuberias de PO~

-lietileno, aunque esto no implica ninguna limitacién en 1o

que concierne al material a utilizar.

Por comportamlento de fluencia en fusibén se entien
de en lo precedente, la cantidad de poliolefina que fluye
durante un tiempo determinado y bajo una carga particular,
cuando la superficie a soldar es mantenida en contacto con
uwna superficie calentada que tiene una temperatura especial.

‘ El comportamiento del flujo de la tuberia poliole
finica se puede determinar tal como sigue. Una tuberia po-
liolefinica, en forma de una tuberia de polietileno con un
grosor de pared y diéﬁetro particulares y casi con el mismo
ﬁeso se dispone por su cara sobre una placa calentada. Debi
do al calor, las partes de la tuberia de polietileno que es.
tan en contacte con la placa se fundiran, con lo cual, esta
parte fundida, debido a la influencia del peso de la tube-
ria, mientras se aplica eventualmente una carga adicional a
la miSma, puede ser expulsada hacia fuera, Esta cantidad de
material expulsado se puede calcular determinando la exten-—
si6n del cedimiento de la tuberia sintética y el di&metro
interior y el exterior de la misma.

Las figuras 3 y 4 muestran un gr&fico que presen-
tan la relacién entre ia cantidad Q de material expulsado a
una presién particular y en un tiempo particular, en depen—
dencia de la temperatura de la Placa sobre la que est& pre-

sionando la tuberia de polietileno. En la figura 3, tal re—
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lacién esta representada para un material particular a y en
la figura 4 para un material particular b. La cantidad Q es
la cantidad de material de polietileno expulsado a una car-
ga de 10,5 Kg. cuando la tuberia de polietileno se apoya SO
bre una placa que tiene una temperatura T. En los graficos,
P representa la presién a la que se produce el flujio,

~ Los datos mencionados en las figuras 3 y 4 pueden
ser punteados finalmente en un gré&fico de acuerdo con la f£i
gura 5, en el que est& representada la relacién entre la
temperatura del material B y la temperatura del material A,
siendo la misma cantidad el material fundido que es expulsa
do. La curva representada en la figura 5 esti delimitada en
su extremo inferior por la temperatura de fusién de las po-
liolefinas y en su extremo superior por la temperatura de
descomposicién, Es evidente que un punto particular sobre
la curva indica una temperatura Ty para el segundo material
y una temperatura Ta para el primer materid, en el que 10s
mismos tiene las mismas viscosidades 1o que resulta en una
unién soldada excelente.

Para efectos de una mejor comprensién, debe obser
varse que en lasi figuras 3 y 4 algunas curvas son represen—
tadas por lineas discéntinuas, exhibiendo que la carga apli
cada a la tuberia sintética vari6 durante la determinacién
del ccmportamiento del esparcido, A presiones inferiores de
P', 0 sea las presiones P4 y P3, se fundir& menos material,
mientras que a una presién superior de P', o sea las presio
nes Pl y P2 se fundir& més material.

El gré&fico de acuerdo con la figura 5 es por tan-
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to un gré&fico que se refiere a una carga particular de la
tuberia sintética durante el periodo de contacto con la pla
ca calentada y cuando el material sintético en forma de po-
lietilent se esté& fundiendo.

Después de determinar un grafico tal como el que
se representa en la figura 5, es muy sencillo seleccionar
las temperaturas adecuadas en las que deben ser calentadas
las superficies de dos poliolefinas diferentes, con el Ffin
ée obtener unaadecuada unién soldada.

En la tabla A, que se acompafia a la presente, es-
té representada la relaciébn entre las temperaturas y la can
tidad de material expulsado para dos polietilenos diferen-
tes, teniendo un polietileno un indice de fluencia de fu-
si6én de 0,3 a una carga de 5 Xg y una temperatura de 190°C,
y teniendo el otro polietileno un indice de fluencia en fu-
sién de 1,1 a una carga de 5 Xg y una temperatura de 190°C,
siendo determina@os los dos indices de flujo en fusibn de a
cuerdo con las ngrmaS§DIN.

Cada una de las superficies a interconectar se ca
lienta, preferentemente, primero durante un tiempo igual ba
jo una carga de compresién y a una temperatura particular y
seguidamente otro tiempo después de que se ha suprimido es-
ta carga.

Tal realizacidén representa la ventaja de que se
obtiere una cantidad m&s bien considerable de makrial Fundi
do, que puede ser utilizado para la formacién de la unién
fundida.

Las superficies a soldar son calentadas eficiente
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mente hasta de 40 a 150°C por encima de su temperatura de

fusién y en el caso de soldadura a tope, las superficies de -

t

las tuberias son calentadas preferiblemente hasta una tempe

ratura comprendida en la gama de 50 a 90°¢c por encima de su

punto de fusion, En la préctica se ha comprobado que es ppg'

ferible calentar la superficie de la primera tuberia de po-
liolefina, que tiene el indice de flujo en fusibn mas eleva
do hasta una temperatura que es de 30 hasta 50°C inferior

que aquella de la superficie de una segunda tuberia poliole

finica con un indice de fluencia en fusién més reducido y

‘que ha de ser conectada a la primera tuberia.

Pof ejemplo se pueden tener en cuenta temperatu-
ras de 200°C y 2éO°C pespectivamente, en el caso de un po-
lietileno con un elevado indice de flujo en fusiétn y un po-
lietileno con un bajo indice de flujo en fusién, respectiva
mente.

En general, cuando se sueldan a tope tuberias de
polietileno con un alto y un bajo indice de Fluencia en fu-
sibn, se seleccionaré una diferencia de temperatura de 30°
a 40°C entre 1las superficies, Esto se puede conseguir, por
ejemplo, calentando una superficie hasta una temperatura de
215°¢ ¥y la otra superficie hasta una temperatura de 180°¢.

Es recomendable mantener cada una de las superfi-
cies por encima de una temperatura de al menos 160°¢ Yy pre-
feriblemente por encima de 170°C cuando se esta soldando
las superficies de polietileno.

La invencién se expondré més claramente con refe-

rencia al dibujo anexo en el que se representa una realiza-
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cién.

En los d%bujos: la figura 1 muestra un aparato u-
tilizable para poner en Practica un procedimiento de acuerw
do con la invencién, que puede ser utilizado para soldar
POr a tope extremos de tuberias de diferentes poliolzfinas;
la figura 2 es otro aparato para soldar una parte de tube-
ria macho y otra hembra de poliolefina, y las figuras 3 a 5

son graficos que ilustran diversas relaciones del procedi-

'
4

miento.

La Eigura:1 ﬁuestra un aparato que comprende una
parte -l- con semi-abrazaderas -2- Yy =3~ en la que las tube
rias -4- a soldar, por ejemplo tuberias de polietileno o de
polipropileno, pueden ser alineadas Por sujeciéa. Las dos
semiabrazaderas ~2- y -3- o s6lo una de ellas puede desli-
zarse hacia delante y hacia atras.

El aparato est& provisto, ademés, con un conjunto
soldador -5-, que puede estar dispuesto entre las semiabra-
zaderas -2- y -3-, Este conjunto soldador comprende dos es—
pejos de soldadura -6- y —7- que estén separados mediante u
na capa aislante —8~-. Los dos espejos de soldadura -6- Y =7~
estan provistos con alambres de calentamiento interiores, y
cada uno de ellos est& hecho de aluminio, Cada uno de los
espejos soldadores —6- y -7-, esté provisto, adem&s, con wn
sensor de temperatura —9- que coopera con los alimentadores
=10~ y -10a- de 1los alambres calentadores -ll- y ~lla-.

Para limpiar los extremos de las tuberias -4—-, se
pueden disponer placas con cuchillas rascadoras. Sin embar-

go, estas cuchillas no se representan en este caso. Los es-
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pejos de soldadura -6~ y -7- son calentados, por ejemplo
por medio de alamb?es de calentamiento hasta dos temperatu-
ras diferentes que pueden ser determinadas por medio de la
tabla A.

Por ejemplo el material a es presionadc durante
un minuto contra una placa a 210°¢C bajo una carga total de
10,5 Xg. Después de 1 minuto se suprime esta carga y enton-
ces todo el peso llega hasta 0,5 Kg, siendo aplicada tam-
bién esta Gltima carga durante 1 minuto, conforme se conti-
nfia el calentamiento. El coeficiente de comportamiehto de
Fluencia es de 1,58 en aquel caso.

Con el fin de obtener el mismo comportamiento de
esparcimiento para el material b mencionado en la tabla A,
se debe seleccionar una temperatura por debajo de 200°¢.

Después de dos minutos el espejo de soldadura es
retirado, mientras que los extremos de las tuberias a inter
conectar son presionadas entre siry se aplica una carga to-
tal de por ejemplo 8 Kg.

Con el fin de evitar que las superficies de polig
tileno se adhieran a 10s espejos de soldadura, los Gltimos
pueden estar cubiertos con teflon -4-.

Tal como se ha menciornado anteriormente, 10s espe
jos de soldadura son retirados después de que las superfi-
cies a unir han sido mantenidas a una temperatura particu-
lar durante el mismo tiempo, después de 1o cual los extre-
mos de las tuberias de material poliolefinico son presiona-
das entre si; se debe ejercer una presiéh de una fuerza par

ticular para la ltima operacibn gque puede estar en la gama
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de 0,7 hasta 0,9 Xg/cm?®. Para ejercer esta presién el dispo
sitivo esta Provisto con una palanca libre ~12- para despla
zar la semiabrazadera -2- por medio de una horquilla -13-
que esta colocada encima de la tuberia —4- sobre los puntos
de pivotacién. Ademés, se dispone una barra de traccién
-15~ con resca y sujetada en el extremo superior de un so-
porte. Una rueda de regulacién -17- sirve para regular la
fuerza ejercida sobre la palanca por medio de la barra de
estirado. Asimismo hay provisto un instrumento de medida

-18- en el que puede leerse la fuerza regulada por medio de

4la palanca de ajuste -17-.

Es evidente que la palanca -12- puede ser ttiliza
da también en el procedimiento de fundir una cantidad sufi-
ciente de material, cuando los extremos de las tuberias son
presionados contra los espejos soldadores. Después de un
pPlazo de tiempo, se puede reducir la carga o suprimirla com
Pletamente, mientras se continfia el calentamiento de los ex
tremos, debido a lo cual se produce una mayor cantidad de
material poliolefinico fundido.

Para unir un extremo de tuberia macho con un ex-—
tremo de tuberia hembra se puede utilizar un aparato tal co
mo el que se muestra en la figura 2. Este aparato comprende
un cilindro calentable -21- que puede cooperar con el inte-
rior -22- de un manguito -23-, mientras que hay dispuesto
un segundo miembro de calentamiento -24-, cuya superficie
cilindrica interior -26- puede cooperar con las superficies
exterior -27- de la parte de la tuberia hembra -28-. Des-

pués de haber fundido suficientemente las superficies y ca-
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lentado las mismas hasta la temperatura deseada, se retira
el mierbro de cale?tamiento y por medio de los miembros de
soporte mostrados en la figura 1, la parte de tuberia macho
es deslizada dentro de la parte de tuberla hembra mientras

se ejerce una presién particular.

También en este casoc son empleados los materiales
a y b mencionados en la tabla A, los cuales se uren por sol
dadura. Para el material a se selecciona una temperatura de
215°C y para el material b de 180°C.

La presib6n ejercida mientras se soldan las tube-

rias esté en la gama de 0,7 hasta 0,9 Kg/bma.



10

15

20

25

12

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la soldadura de superficies
poliolefinicas en presencia de calor y presién, caracteriza
do por el hecho de calentar las superficies poliolefinicas
hesta al menos su temperatura de Fugién, mediante la selec-
ci6n de las condiciones del procedimiento de soldadura de
superficies de objetos poliolefinicos con indices de fluen-
cia en fusidén diferentes, de una forma tal que el comporta-

miento de flujo de la masa fundida de una poliolefina es ca

 si igual al comportamientoc de flujo de la masa fundida dé

la otra cuando las superficies son soldadas.

2. Procedimiento para la soldadura de superficies
poliolefinicas en presencia de calor y presién, segtn la
reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la po-
liolefina que tiene el indice de fluencia en fusién infe-
rior es calentada hasta una temperatura que esta mucho més
alejada de su punto de fusi6bn que la de la poliolefina de
indice de fluencia en Fusiébn mas elevado.

3. Procedimiento para la soldadura de superficies
policlefinicas en presencia de calor y pfesién, segan la
reivindicacién 2, caracterizado por el hecho de que cada u-
na de las superficies es calentada primeramente baijo una

carga de compresién durante un plazo de tiempo igual y se-

'guidamente durante un plazo de tiempo después de que se ha

suprimido dicha carga de compresién.
4. Procedimiento para la soldadura de superficies

poliolefinicas en presencia de calor y presién, segtn la rei
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vindicacién 1, caracterizado por el hecho de que las super-.
ficies son calentadas hastatemperaturas comprendidas en la
gama de 40 hasta 150°¢ por encima de sus temperaturas de fu-
sibn,

5. Procedimiento para la soldadura de superficies
polioclefinicas en presencia de calor y presién, segfin la
reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que, cuando
las tuberias son soldadas a tope, las superficies son calen
tadas hastatemperaturas comprendidas en la gama de 50 a
90°¢C por encima de su punto de fusién.

6. Procedimiento para la soldadura de superficies
poliolefinicas en presencia de calor y presién, éegﬁn la.{
reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que la su-
perficie de una primera tuberia de material poliolefinico,
que tiene el mayor indice de fluencia en fusién es calenta-
da hasta una temperatura entre unos 30 a 50°¢C inferior a la
temperatura de una segunda tuberia de polietileno con menor
indice de fluencia en fusién, que ha de ser conectada a la
primera tuberia.

7. Procedimiento para la soldadura de superficies
poliolefinicas en presencia de calor y presién, segln la
reivindicacibn 1, caracterizado por el hecho de que se fun-
den masas casi iguales de cada superficie.

8. Procedimiento para la soldadura de superficies
policlefinicas en presencia de calor y presién.

Todo ello segln queda descrito en la presente me-
moria y resumido en las reivindicaciones contenidas al fi-

nal de la misma, establecidas de acuerdo con el articulo
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100 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial y que
comprenden en conjunto quince hojas foliadas, escritas a mé
quina por una sola de sus caras.

Barcelona, 27 dernoviembrerde,l.974;,:
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P total =

=t 0,5 k

¢ calen
otituy
convi

[N



!

I

mamgz&g

A

ompor Plazo de
amien tiempo
10 de después
flujo del que
ge produ
ce la fu
s8idn «
0,04 37
. 0,27 26
10,53 25
0,71 24
0,94 13
1,58 12
1,97 .15
=10,5 kg.

R

Material ex
sado, en
c;% deg~-
pues de 60
segundos %

1,21

2,15

de dos polietilenos diferentes con un indice
rial g y 1,1 ,para el meterial b, siendo medido
e una presidn de 5 kg/cm? y g una temperatura
ldmetro, grosor de pared y longitud sobre una
termina la extension del cedimiento, a partir
de material desplazado por la presidén, En la
se produce la fusién,

Tiempo continuado
de calentamiento
calculado desde

el principio, por '

calentamiento a u-~
ne presién de 0,5
kg en el que se ex
pulsa materlal ad1
cional, después de
substituir una car
ga de 10,5 kg por
ung carga de 0,5
kg después de 1 mi
nuto de calenta-
miento bajo una
carga de Pztotal =

MATERIAL b

15

¥aterial Comportae-
miento de

expulsa=-
éo en
después
de 90 se
gundos
de calen
tariento
continuo
* %

flujo,

S BD G0 A am em en e A Gw E e o am e e

0,5 kg, que es aplicado despues de 1 minuto de

calentamlento a una presidén de 10 s9 kg que cons
- tltvye el principio del plazo de calentamlento

continuo,

0,75

POOR
QUALITY
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