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Jpolimérico plexifilamentario, simulténeamente enfriar y defor-

REF: DE-0160 OSBORN

“'RESUMEN DE LA INVENCION

Un procedimiento para unir una: primerxa l&mina de

un material polimérico plexifilamentario no tejido a una se~

ble, por aﬁlicacién de por lo menos un chorro de material po-
1limérico caliente a la segunda l&mina de material polimérico

para formar un cordén continuo estrecho y, después’de un tiem-
po suficiente para permitir que el material polimérico calien-

te del corddn comience a fundir la primera limina de material

mar el corddén de manera qﬁe se infiltre en la primera ldmina _
de material polimérico plexifilamentario y de forma ‘que: sus
boxrdes se prolonguen mis alld de dla regibn donde el polimero
se ha infiltrado en la primera ldmina de material poliﬁérico
plexifilamentario. El polimero termofusible une las dos iémi;
naé entre si en la regifn donde se infiltra en el material
plexifilamentario"y forma una unifh continua entre las capas’
superpuestas. Entonces la estrgctura puede ser rajada a travéq
dél,cordén'para formar un tubo poroso que es especialmente
itil como tuberia de irrigacidn.

. . ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1. Campo de la invencién

Esta invencién se refiere a un procedimiento mejora-
do para unir entre si materiales laminares poliméricos y'espe—
cialmente a un procedimiento para‘unir.una lémina de un mate-
rial polimérico plexifilamentario a una segunda ldmina de mate
rial polimérico. El1 procedimiento es fitil en la fabricacién de
tuberias plexifilamentarias porosas que pueden ser utilizadas

para fines agricolas, tales como irrigacidn.

gunda ldmina de un material polimérico termopiéstico, compati
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Jutilizando un termosoldadoxr provisto internamente de un elemen

‘-

2. Descripcibn de la té&cnica anteriox

Son conocidos los procedimientos Paxa.forma: tube~.
rias a partir de matériales termoscldables. En la patente es-
tadounidense n°2.522.346 se describe la manufactura de tube-
rias é partir de rollos de matefial en el que dos capas de
filme |termosoldable estén separadas por un forro de un mate-
rial delulésico no termosoldable. Primero se cortan en rodajasg
unos gollos anchos del filme termosoldable y después se ponen

en contacto con una placa caliente o una llama directa. El

calentamiento de los extremos de los rollos hace que los bor-

des en‘contacto del filme termosoldable se unan entre si y el

material lineal evita la unifn de las porciones del filme se-
paradas por el forro. De esta forma, pueden prepararse tube~

»

rias de cualquier anchura deseada.

En la éatente estadounidense n°®2.916,053 se des~
cri?e un procedimiento para la formacién de tuberias a partir

de capas superpuestas de un material laminar termoplédstico

to de calefaccién eléctrico convencional, del tipa de resis-
tencia. | ' ‘ '

En la patente estadounidense n°3.538,912 se describe
un- método de unibn de capas de material celulésico poroso y no
tejido, absorbente de 1Iquidos, utilizando una capa interme-
dia de material termoplésfico. En este procedimiento es nece-
sario intercalar el materiél termopléstico entre las l&minas
no tejidas superpuestas. Sin embargo, las uniones formadas pre
sentan una resistencia marginal, |

En la patente briténica n°993.092 se describe un
procedimiento para unir dos filmes termoplésticos entre si por

aplicaci6n de una tira de material termopl&stico caliente a un

)
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|las dos l&minas entre sf. Sin embargo, esta patente no trata

lrarse un agujero con una linea de ruptura alrededor del mismo,

Jeuyo tamafio aumentaria debido a la presién ejercida sobre las

filme y dejando'que el calox del material aélicado fusione:

de un procedimiento'para la construccign de tuberfas ni trata
del problema de unir dos capas de material cuando una de es-
tas capas es una l4mina plexifilamentaria,

*:. Los problemas encontrados en la unifn de una

ya sea a otra li&mina del mismo material o a una lémina de un

segundo material polimérico son totalmente diferentes de los

enconlrados en la unidén entre si de dos filmes termoplésticos

maéizqs- Como ocurre con todos los materiales fibrosos, los
plexiéilamentos en esta estructura laminar reaccionan al caloy]
utilizado en el proceso de' soldadura y se estrechanhasta tal
punto que el simple acto de aplicar calor a las 1&minaé, con
objeto de efectuar una unidn entre las dos capas'de material,
creé realmente una lfnea de ruptura en el borde de la termo~
soléadura.
La situacidn es todavia mds complicada cuando el

procedimiento se utiliza para éroducir un tubo que pueda ser
utilizado en la irrigacidén por goteo. Aunque en un tubo de

este tipo puede tolerarse un pequefio agujero, que suele obtu-

rarse répidamente con los sedimentos del agua, no puede tole-~

fibras debilitadas en la regibén del agujero. Este agujero, in-
cluso microscépico que solo permite escapar un chorro de agua
casi invisible, puede perder un orden de mgénitud mas devagua
que la destinada a cada planta y conAello reducly proporcional
mente la cantidad de agua proporcionada a las plantas situadas

mids alld del agujero. Ademis, éara uso a la intemperie, la

l4mind de materiales poliméricos plexifilamentarios no tejidos

T
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unién formada debe sex éxefexibleme;te xesiateﬁte'a 1a dggra;
dacién ultravioleta'y la tuberfa formada debe sey resistente
a la'férmacién de retorcimientos. Ademés, debido a su naturalde
za inerte y a su precio relativamente barato, el polietileno
es un material preferido para las tuberias de irrigacién. Las
lémin;s de polietileno plexifilamentarias son especialmente
dificiles de un%i entre si o de unir a laminas de polietileno |

- |
|

De acuerdo con esta invencifn, se proporciona un

maciz

COMPENDIO DE LA INVENCION

procedimiento para unir una primera capa de un material lami-
!

nar polimérico, plexifilamentario, no tejido, fibroso, a una

segunda capa de un material laminar polimérico.termoplistico

cbmpalible, cuyo procedimiento comprende las'etapas de;

al Suéexponer, formande una solapadura, la primera
y la segunda caéas de materiales laminares poliméricos para
formar una l&mina combinadas;

b. aplicar por lo mengs un chorro de material pali-
mérico caliente sobre la superficie de la segunda capa de ma-~
terial laminar polimérico para formar un corddn continuo y es-
trecho de material polimérico caliente y

c. después de un tieﬁpo suficiente para permitir

que el material polimérico caliente del cordbén comience a fun-

dir la primera capa de material laminar polimé&rico plexifila~
entario, enfriar el corddn poniéndolo en contacto con una su-
erficie s6lida mantenida a una temperatura inferior a la tem~

eratura de solidificaci6én del material polimérico-del cordén .
v, simultédneamente, deformar el cordbn prensando la superficie
uperior dei mismo contra la superficie sélida con una fuerza

uficiente para hacer gque el material polim&rico caliente del
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cordbn se infiltre en la primera capa de material laminar po-|

| .
esta {iltima situvacién, sin embargo, el filme macizo debé ser

limérico ?lexifilamentario y hacer que los bordes del coxdén
se extiendan mis alld de la regi6én donde el material poliméri-
co'dél cordén se ha infiltrado en la primera capa de material
laminFr polimérico plexifilamentario.

i
i El procedimiento es aplicable a la situacifn en la

!

que tEnto la primera como la segunda lémina de material son
s poliméricas plexifilamentarias fibrosas, no tejidas.

-J&min
El procedimiento es también ftil en la situaci@n donde sola-
mente la primera lémina es una lémina plexifilamentaria fibro-

' :
sa no tejida Y'Fa sequnda l4mina es un filme macizo de mate-

rial, tal como ‘polietileno ramificado pigmentado de negro. En

un mgterial termopldstico (es decir, no reticulado o térmoenq
durgciblé) y debe.ser compatible, en estado fluido; con el
material polimérico plexifilamehtario de la primera capa. Pre-
feriblemente, también debe presentar un grado relativamente
bajo de orientacifn en comparacién con el material de la pri-
mera capa. En cualgquier situacidén, entonces, la segunda capa
debe ser una capa de un.material pdlimérico termopléstico com-
patible.

La érimera y la segunda capas-del material polimé-
rico”puedenformarse a parfir de una sola lémina, doblada so-
bre si misma o pueden ser l&minas independientes de matexial
polimérico, en cuyo caso la operacifn de superponer la primerd
y la segunda capas de material polimérico se xealiza superpo—
niendo unas léminas separadas de material polimérico.

El procedimiento es especialmente fitil cuando la
pfimera y la segunda capas de material polimérico son de

polietileno. En este caso, el corddn es tambi&n un polietilend
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preferiblementé un pélietileno rémiﬁicado y la etapa'de_ex-
trusién de bor lo menos un cord6n continuo estrecho de polf-
méro termofusible consiste en calentar.el polimero termdfu—
sible a una temperatura comprendida entre unos 260° y unos“
340°C (preferiblemente de 320 a 340°C). |

Es ventajoso utilizar un exceso de polimero en el
cordén de manera que, en la realizacién preferida, el cordén
de material polimérico contiene por lo menos 35 ﬁg/cmA(prefe-
riblemente 50 ﬁg/cm) de material polimérico en una ciﬁta de
una anchura inferior a unos 0,8 cm. Los mejorés resultados
se han obtenido cuando el'peso base del material polimérico
plexifilamentario es como minimo de 1,2 onzas por ya.rda2
(40,7'g/m2), preferiblemente 1,5'onzas/yarda2 (§d,8_g[m21.
Ademds, cuando los productos formados por el‘procedimiento
anterior han de ser utilizados directamente a la luz del sol,
es ventajoso incluir en el material palimérico del.que est§
formado el corddén una pequefia cantidad (és decir menos de
alrededor del 1 %) de un absorbente ultravioleta adecuado tal
como negro de humo, para evitar la degradacidn de la ﬁnién
por la luz.solar.

Cuando el procedimiento se utiliza para hacer tube-
rias, la operacibén de aplicar por lo menos un choxxo ae mate~
rial polimérico caliente consigte en aplicar uné pluralidad de
chorros paralelos de material polimérico y el procedimiénto
comprende ademds la operacién de rajar la limina combinada
(posiblemente a lo largo del eje longitudinal de cada corddn)
para formar una pluralidad de tubos. Preferiblemente los cor~
dones deben estar separados uno de otro por alrededor de 0,5"
(12,7 mm) como minimo pero en algunas circunstancias gon (ti-

les unas distancias mucho mayores o incluso menores.
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.lJrico plexifilamentario, no tejido, fibroso;

lgitudinal a lo largo de un'borde por lo menos del tubo y los

lgro ¥, en una segunda realizacién, la segunda lé&mina de mate-

- |[doblado sobre sf mismo, solamente es necesario utilizar un

El tiubo formado mediante el procedimiento anterior
estd constituido por:

a. Una primera capa de un material laminar polimé-

b. una segunda capa de un material laminaf polimé-
rico termopléstico, compatible;

c. por lo menos un‘cordén continuo y estrecho de
material polimérico depositado sobre la segunda capa‘ée mate-

rial Jaminar polimérico, que se infiltra en la primera capa

de mayerial laminar polimérico plexifilamentario para formar
una unidn entre la primera y la segunda capas de material la-

| . . .
minar polimérico. El corddn se extiende en la direcci6n lon~

bordes de la superficie superior del corddén estén deforhados
bara extenderse mis alld de la regibn donde el polimero del
cord6n se ha infiltrado en la primera capa de material laminar
plexifilamentario y unido las dos capas de material péliméri-
co entre si. \

Las dos capas puedeﬁ'ser formadas a partir de la
misma ldmina o pueden ser formadas a partir de dos lé&minas
distintas. En una realizacién del tubo, la segunda l&mina de

material polimérico es un filme de polietileno ramificado ne= |

rial polimérico es una l&mina de un material polimérico plexi-
filamentario fibroso, no tejido, similar al utilizado como
primera l&mina.

8i el tubo se forma a partir de una sola lémina,

cord6n. Por otra parte, si el tubo estd formado con dos l&mi-

nas de material, entonces se utilizan por lo menos dos cordo-
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19ién de soldadura mostrada en la Figura 1;

‘tubo formado con el aparato mostrado en la Pigura 1, tomada en

-9

nes paralelos de material para formar el tubo. En la realiza-

cibén éreferida, el material polimérico plexifilamentario pre-

—

senta un peso base de por lo menos 1,2 onzas/yarda2 (40{7 g/m2
y el cordén contiene por lo menos 35 mg/cm (preferiblementg'
50 mg/cm) de material polimérico en una cinta de menos de unog
‘0,8 cm de anchura. Si se forman varios tubhos al mismo tiempo,
por ablicacién de una pluralidad de chorros de material poli-
mérico caliente y después rajando cada cordén, el cordtn re-

sultante asociado con cada borde del tubo contiene por lo me~
nos alrededor de 15 mg/cm (preferiblemente como minimo 25 mg/
cm) de material polimérics en una cinta de menos de 0,4 cm de

anchura.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Esta Invencibn ser& mejor descrita haciendo‘referenn
cia a las siguientes figuras, en las cuales; .

La Figura 1 es un diagrama de una realizacién de un
aparato para poner en prictica el procedimiento de esta inven~
cién y construir una pluralidag de tubos a partir de dos l4-
minas de material; '

La Figura 2 es una perspectiva ampliada de la re-

La Figura 3 es una seccién de la regiln de soldadurp

mostrada en la Figura 1;

La Figura 4 es una seccifn de la soldadura formada
por el procedimiento realizado con el aparato mostrado en la
Figura 1y e

La Figura 5 es una perspectiva de una parte de un

la seccibn transversal,

L
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| mostrado en los dibujos del apéndice.

(mina del material polimérico'Wé puede encontrarse en forma de

| bras de una poliolefina tal como polietileno o polipropileno,

10

* DESCRTPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA .

Esta_invenciﬁn se descyribe haciendo xeferencia al

aParaté para poner en préctica el procedimiento de la misma

En ia Figura 1, se utilizan dos lidminas distintas
de maferial laminar polimérico (ﬁi Yy wzl procedentes de. los
rodillos abastecedores 11 y 12, La tela inferiox W, serd de-
nominada primer; 14mina de material polimérico y la tela suped
rior sers denominada segunda ldmina de material polimérico.
La primera y la;sggunda léminas de material polimérico pueden
ser materiales Faminares poliméricoé, plexifilamentarios, ng
tejidrs, fibros%s, y la invencién serd descrita haciendo refe-

rencia a un procedimiento en el que ambas l&minas son de di-

cho material. Sin embargo, se sobreentiende que la segunda 14-

filme macizo.

Las ldminas éoliméxicas plexifilamentarias preferi- -
das utilizadas en esta invencibén son léminas fibrosas no teji4
das, porosas, flexibles y permeables a los flufdos, descritas
por Steuber en la pétente'estadounidense n®3.1692.892 y por
David en la patente estadounidense n°3.442.74Q, cuyas descri?-
ciones se incorporén aquf por referencia. Estas patentes des~
criben un método de fabricacibn y acabado de léminas fibrosas
no tejidas, porosas, flex}bles, a paftir de hebras plexifila-|.
mentarias especiales que han sido déscritas en la patente es-
tadounidense n°3.081.519 de Blades y colaboradores, cuya des~
cripecibn se incorpora aqui también por referencia. Las léﬁinas
plexifilamentarias no tejidas y porosas utilizadas para fabriq

‘car los artfculos de esta invencién son preferiblemente de he-




10

18

20

25

30

como indican las mencionadas patentes.

zacitn adecuada, sin embargo, los orificios de la placa tienen

“|1izacibn, los orificios del troquel pueden presentar centros

11 _

Después de pasar por una pareja de rodillos rompe-
dores 13 y 13"(utilizados para establecer ung tensién en la
Qéparacﬁmaentre rodillos), los rodillos guia.l1l4, 14'.y 14" y
el rodillo flotante 15, que se utilizan en combinacidn para
controlar la tensién de la léminé W,, esta lamina Wy se super-
pone la lémlna W, mediante los rodillos guia 16 y 17 para ‘
formar la 1ém1n? comblnada W. Esta iltima se introduce después
en el rodillo de tensién 18 y en el rodillo de extrusién 19.

Como muestran mds claramente los Figuras 2 y 3, el

t

rodillo de exﬁrPsién 19 estd dispuesto debajo de un trogquel
de extrusidn Zofque sirve para suministrar material polimérico
fundi%o a la piaca del troquéi u orificio. El -estado : fundido
del polimero en el troquel 20 puede ser mantenido mediaﬁte re-
sistencias de calefaccién’(no mostradas) o cualquier mé&todo
conveniente conocido por los exberéos en la técnica de'la ex-
trusién de polimeros. En la parte inferior del troquel 20 se
encuentra una placa de orificios de extrusidén 21 que contiene
una multiﬁlicidad de orificios de extrusién. El tamafio y la
censtruccibén de estos orificios variard con los materiales

utilizados. Esta placa puede ser construfda f&cilmente por un

experto en la técnica de extrusién de polfmeros. En una reali-

un difdmetro de aproximadamente 3/16" (4,8 mm) y sus centros
estén desplazados uno de otro en 13/16" (20,6 mm). En esta
realizacidn, los tubos se formardn rajando los cordones forma-

dos en el proceso a lo largo de su parte central. En otra rea-

alternados de 13/16" (20,6 mm) y 3/8" (9,5 mm) y los tubos

ueden formarse rajando la l&mina combinada entre los cordones
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seﬁarados uno de'btro'éor'una distancia de 3/8' (9,5 mi)..§in

emba;go:kla distancia entre orificlos ﬁuede ser ajustada Pa~
ra construir tubos de cualquier anchura deseada.

El material polimérico caliente utilizado en esta

inveq§i6n~péra formar los cordones puede ser cualquier mate-

rial;polimérico termofusible o termopldstico. §in embargo, es
preferible seleécipnar el material polimérico caliente entre
‘un.gﬁuPO de pol#meros que son iguales o similares al Polimero
del qhe esté formado el material plexifilamentario. Por ejem—
plo, para unir dos ldminas no tejidas construidas a partir de
plex1f11amentos=de polietileno, se prefiere utlllzar como Com-
p051016n termofus1ble un polletlleno de baja crlstallnldad.

ISon Jjemplos de comp05101ones termofu51bles adecuadas el po=
llet%leno ramificado con un Indice de fluldez de 12, un copol§
mero ﬁe 97,5 % de etileno y 2,5'% de acetato de vinilo con un
indice de fluidez de 5,0 f un copolimero de 82
v 18 %

% de etileno
de acetato de vinilo con un findice de fluidez de 8,0.
Una composicibn termofusible adecuada es la resina de polieti-
Leno Alaton* 1560, que puede ser utilizada para soldar a una
temperatura comprenaida entre unos 260° y 349°C. 8in embargo,
Ls preferible utilizarla a una temperatura comprendida entre
320° y 340°C aproxmmadamente.-.

El material polimérlco callente utlllzado para for~

mar los cordones también puede contener una pequefia cantidad

Je absorbente ultravioleta como se ha dicho antes.

A través de la placa dei trogquel 21 se hace salir'
ina multiplicidad de chorros 22 de polimero. Esto puede conse~

Tuirse simplemente empleando la fuerza de la gravedad o suminig

** Marca. registrada de E.I. Du Pont de Nemours and CQ.
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'la superficie expuesta de la ldmina W a medida que Pasa sobre

“lalto grado de la cantidad de fusién que se dejé tener lugar en

=13 .

trando ciexta fuerza.de bombéd;'si es necesario. En ia.xeali;
zacibébn ilustrada; los chOrros~de polfmgro calientes son exéru;.f
dos pero en realidad éueden ser aplicados éor cualquiexr méto~ |
do conveniente de aplicaci6n de un chorxo continuo de material

polimérico caliente. Estos chorros de éolimero se'aélican a

el rodillo de extrusidn 19 o, més especificamente, se aélicah
a la superficie expuesta de la l&mina W,. A mediéa qué'incider
sobre la lamina W,, forman una multiplicidad de cordones con=
tinuos estrechos de material polimérico caliente, ?aralelos
unos a otros a lo largo del eje longitudinal de la lamina . -
Des?ués de que han sido deéositados los cordones

de matérial polimérico caliente sobre la superficie superiorx
de la limina combinada, esta fltima se retira del rodiilo de
extrusibén 19 y recorre una corta distancia hasta un xodillo
enfriador 23, que es normalmente un xodilla iméulsado; En el
espacio entre el rodillo de extrusién 19 y el rodillo enfria;
dor 23, la iémina combinada carece de soporte aunque se man-
tiene bajo tensién para mantenerla tensa y se da t;empo para
que el polimero caliente del cordén fusione (es decir, fuhda )
la’ 1émina combinada, especialmente la l&mina Wl |

~ Antes de entrar en contactoAcon el rodillo enfria-
dor, el polimero caliente del cordén se infiltra Poco 0 nada
en la ldmina W,. La unién:propiamente dicha es producida por
el material forzado a través dé 1a lémina W, por el rodillo
enfriador. La resistencia de la unién y la frecuencia Qe los .

agujeros que se forman en el borde de la unibén dependera en

la ldmina W, antes de que la superficie superior del corddn

sea prensada contra el rodillo enfriador. La distancia real
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llen los chorros cuando inciden sobre la l&mina combinada, el

- 14,

gue recorre la l&mina sin soporte, Sin embargo, depender& de -

las l4minas, la temperatura del materlal pollméxico callente

do amIas ldminas W1 y W2 son de léminas plexifilamentarias con
un be
74!6 g /m2), la l4mina combinada se mueve a una velocidad 1li-

neal de 30 pies/minuto (9,1 m/minuto) y la temperatura del de-

pdsit$ de material polimérico en el troquel es alrededor de
332°C,| es suficiente una separacidn’'de unas 2" (5 cm) entre el
\
rodillo de extrusién 19 y el rodillo enfriador 23.
El rodillo enfriador 23, que se mantiene a una tem-
peraturé inferior a la temperatura de solidificacifn qél mate-
rial polimé&rico de los cordones por cualquier medio adecuado,
por -ejemplo refrigeracibn por agua, proporcicna una superficie
sGlﬁda que enfria y deforma el corddn. La temperatura del rodi
llo enfriador 23 puede variar $onsiderablemente de acuerdo con
su difmetro pero, con las condiciones antes estéblecidas, se-
ré suficiente un rodillo enfriador con un di&metro de aproxi-
madamente 11" (28 cm), mantenido a una temperatura dé unos
24°C,

El rodillo de extrusibén 19 puede ser un rodillo me-

cados directamente a la l4mina sin soporte. 81n embargo, el
rodillo enfriador. debe ser un rodillo pulldo de superf1c1e du-
do del punto en el cual los chorros de polimero inciden sobre

la limina combinada de forma que los cordones formados por es-

diversos: factores tales como la velocidad con la que se muever'

peso base de las l4dminas y la composicién de las mismas. Cuan-

o base comprendido entre 1,2 y 2,2 onzas[yardaz (40,7 y '

resiliente. De hecho, los chorros de polimero pueden ser apli-

ra y, para obtener los mejores resultados, debe estar separa=:

[t&lico pulido, de .superficie dura, o un rodillo de superficie'

i~
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tos chorros tengan 6portunidad de céﬁenzax a fundir la 1émina.‘
combinada, esﬁecialmente la lamina Wyr antes de entrar en con+
tacto éon el rodillo enfriador.

El rodillo enfriador sirxrve para tres fines; En ?ri-
mer lugar, hace que el material polimérico caliente del cor=-
don, y también algo del material de la lamina W,, se infiltre
en lal l&mina Wln En segundo lugar, enfria por lo menos la par-
te exferna del ?ordén, de forma que finalmehte se intexrumpe
la infiltracién del material polim&rico a través de la lémi-
na W;. La infiltracién de la ldmina combinada continfa des-
pués de que eéﬁg entra en contacto con el rodillo enfriadqr
pero, dentro dé un corto periodo de tiempo, puede yverse que
se interrumpe ia infiltraci6én del material polimérico en la
iémiqa W,. Este enfriamiento superficial también permife que
la l&mina combinada sea retirada del cilindro enfriador sin
que se adhiera a &l. .

En tercer lugar, el rodillo enfriador actfia defox-
mando la suéerficie superior del cordén. La tensibén de la te-
la combinada se mantiene a un nivel tal que la fuerza ejerci-
da sobre la superfiéie superior del cordbn por el rodillo -
enfriador es suficiente para aplastar: el coxddn y obligar a
los bordes del mismo a extenderse is allsd de la regidn donde
el material polim&rico del cordén se ha infiltrado en la l&mi-
na W;. Esta situacibn puede observarse en la Figufa 4 donde
la porcién superior aplastada del corddn 24 aparece con los.
bordes combados 25 y 26 extendiéndose mds alld de la regibn
donde se ha Proaucido la infiltracién. Sin esta deformacidn
del corddn més allé de la regibn donde el material polimérico
se infiltra en la primera lémina, habria una linea de ruptura,

llena de pequefios agujeros, a lo largo del borde del cordén.
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|y en gran parte no son distinguibles visualmente incluso

‘tivos. La desviacifn de este hecho se produce en la superficie

del casquete de soldaduracomo superficie super%or del cordén

- 16

La Figura 4 es una ilustracibn esquemdtica. La por;
cifn superior del cordbén serd denominada casquete de soldadurg

v la régién fundida de las lé&minas Wy Yy W, se unen una a otra
aungue se hayan distinguido en la figura con fines ilustra-

inferior de la borcién fundida de la l&mina combinada, espe-
cialmente en los contrafuertes 27 y 28 donde se encuentra una
considerable cantidad de material plexifilamentario sintéri—
zado procedente de la lémina Wy. .

En la descripci6n anterior y durante el resto de -

la memoria, nos referiremos por comodidad a la parte superior

aunque la l&mina combinada puede bien estar orientada en cualt
gquier direccitdn. -
En la realizacién antes descrita, una fuerza de
10 libras (4,5 kg) a través de una anchura de lamina de 2
pies (61 cml'parece ser suficiente para producir la combadqra'
de los bordes del casquete de soldadura que parece ser nece-
saria para evitar los problemas antes citados, en los que;la
1&mina W, en la que se infiltra el polimero calientg.haria quT
las fibras de esta lamina se estrecharan hasta tal punto que s¢
formarfauna linea de ruptura a lo largo del borde del cordén
de polimero. La cantidad de tensibén en las lédminas, sin embaxr
go, o realmente la fuerza con la que la superficie s6lida del
rodillo enfriador prensa contra la superficie superior del .

coxdbn, puede variar considerablemente de acuerdo con las

circunstancias. Sin embargo, la eleccidén de la fuerza apropia:
da a utilizar estd al alcance del experto en la técnica, una

vez conocida la necesidad de deformar el casquete de solda-
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dura.

temente para que su geometrfa quede esencialmente fijada, -la
tela combinada W se arranca del rodillo enfriador 23 utilizany
do el rodillo estirador 29. Este Gltimo sirve para dos fines.
Sirve;para aplanar los contrafuertes 27 y 28 perd, lo que es
més importante,léirve para retirar la l&mina combinada del
‘rodillo enfriad%r formando una curva gradual de manera que
sean minimas las tensiones sobre el cordén de poiImeré que to-
davia puede estgr en este punto bastante caliente para fluir.
Deéqhés de abandonar el rodillo estirador 29, la
l&mina combinaéa pasa por-log rodillos guia 30, 31 y 32 y a
través de una fegién de refrigerdcién representada por_laé
trad; son boguillas de aire. El rodillo gufa 30 es enfriado .
por el chorro de aire 48, sin eﬁbaygo, ha de tenerse cuidado
de no utilizar una presifn de aire suficientemente grande pa-
ra romper lé unién que todavia ser& débil hasta que el cordén

de polimero esté& totalmente enfriado.

a una estacidén de corte 39, En la realizacifn mostrada, la
estaciﬁﬂ de corte estd iiustrada como una multiplicidad de cu-
chillas 40 situadas entre los rodillos gufia 41 y 42, pero pue-
de utilizarse cualgquier mecanismo coftador convencional. Antes
de entrar en la estacibén de corte 39, la lédmina combinada W

es una ldmina integral formada por dos léminas distintas, que
estén unidades entre sf en una multiplicidad de regiones por
uﬁa multiplicidad de cordones de polimero (a) a (g). La ope-
racién de corte sirve para rajar esta l&mina integral en una

multiplicidad de tubos cortando cada cordfn a lo largo de su

'Desﬁués de'Que el cordén ha sido enfriade suficieny.

bounllas de refrigeracibn 33 a 38, que en la realizacién ilug~

Desde el rodillo gufa 32 la l&mina combinada W paSﬂ
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.go, como se ha dicho antes, el corte puede realizarse entre

_gura 5. Estd constituido por una l&mina superior W,, una l4-

" mina inferior Wi 3% dos uniones. La unién 44, a la derecha,

- 43, 'a la izquierda, ha sido ilustrada como un cordbén comple-

"a 3, se produce ‘una tuberia de irrigacidén adecuada para uso

" David, especialmente Ejemplo 10. A la cara de polietileno

18

eje longitudindl, indicado por A en la Figura 4. Sin embar-

‘

cordones alternos o a lo largo del centro de cada cordén.

Un tubo representativo es el ilustrado en la Fi-~

ha sido ilustrada como un "semi-cordén" formado cuando la

l8mina combinada se corta a lo largo de un cordén y la unién

to, formado cuando la lédmina combinada se coita entre cordo-
nes alternos. Las uniones mantienen juntas las dos léminas _
en los bordes del tubo Yy proporcionan una regién hueca 45
entre las léminas, adecuada para el paso de los fluidos.
Después los tubos individuales se pasan sobre
los rodillos estiradores 46 y 47 que son impulsados a una
velocidad que es un pofcentaje constante de la yelocidad del
rodillo enfriador (para aislar la estacidn de corte de la es
tacidén de arrollamiento) y son arrollados en el rodillo arrxo
llador 49, que en la realizacidn ilustrada es un rodillo im-
pulsado mecédnicamente. -
) - EJEMPLO 1

‘Utilizando el aparato mostrado en las Figuras 1

en la irrigacibén de terrenos superficiales, con una primera
ldmina de material polimérico plexifilamentario no tejido,

de 2,2 onzas/yarda2 (74,6_g/m2) y.una segunda lédmina de po-

lietileno negro de 5,5 mils (0,138 mm). El material polimérif-

co plexifilamentario no tejido fué fabricado de acuerdo con

las enseiianzas de la patente estadounidense n°3.442.740 de
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- rados por unaﬁ dfstancias de 13/16" (20,6 nm) y 3/8" (9,5 mm

. mentario tenga un peso base de 1,6'onzas/yarda2 (54,2'g/m21.
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negro de la lé&mina combinada se aélica una multiplicidad de'
cordones estrechos de polietileno Alathon 1560, mantenido a
una-temperatura de 3275C. El aparato funciona a 25 pies

(7,6 m) por minuto con una temperatura del rodillo enfriador
de 24°C. Se deposita una multiplicidad de cordones (55 mg/cm
se énfrian y se’deforman como ée ha indicado antes. Los orif

!
ciog de las placas de extrusitn estén alternativamente sepa-
i

y los tubos se forman cortando la estructura combinada a lo
largo del centro de la seccibén de 3/8" (9,5 mm) de la tela
combinada. Lhiaplicacién del Alathon al lado plexifilamenta~

rio de la lémina combinada no produce una unién fiable,

i -
' EJEMPLO 2

rd

Siguiendo el procedimiento indicado en el Ejemplo

]
| .

1, se construye un segundo tubo de calidad aceptable, ade~
cuada para la irrigacibn por &ebajo de la superficie, utili-
zando unas l4minas primera y segunda de materiai plexifila-
mentario. Ambas l&minas se fgbrican de acuerdo con las en-
sefianzas de la patente estadounidense n©3.442.740 de David,
especialmente Ejemplo 10, a excepcifén de que la alimentacién
de cinta se ajusta de forma que la primefa lédmina de mate-
rial plexifilamentario tenga -un peso base de 2,2 onzas)yar-

da? (74,6 g/m2) Yy la segunda lédmina de material plexifila-

La unidn pesa alrededor de 50 mg/cm, la velocidad de solda-

dura es de 28 pies (8,5 m) por minuto y la temperatura de la

resina es de 335°C.
EJEMPLO 3
Se prepara un tercer tubo de calidad aceptable,

adecuado para la irrigacién del terreno superficial, utili-

f -
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zando un fiime'de'?olietileﬁ9 nggfo de S,SAmiﬁ'(Q{138-mmL
como segunda ldmina y un material plexifilamentarie con un
peso base de 1,6 onzas/yarda2 (54,2'g/m21 como pxrimera l&-
mina, El material plexifilamentario es el mismo material
de 1,6 onzas/yarda2 (54,2‘g/m21 utilizado en el Ejemplo 2 y
las condiciones de soldadura son las mismas del Ejemélo 2.
La descripcidn y los ejémplds anteriores del pro-

cedimiento y de los articulos de esta invencibn son flustra-
tivos ¥ no limitativos salvo en lo indicado en las reivindi-
caciones del apéndice.

\ En resumen, la Patente deltreduccion . que se soliciu

ta deberd recaer sobre las siguientes:

4

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para unir una primera caba
de un material laminar polimérico, no tejido, fibroso, a una
segunda capa de un material laminar polimérico termopléstico,
compatible, cuyo procedimiento comprende las operaciones dé:
a. superponer, formando un soiapamiento, --la primera y la sed
gunda capas ‘de material laminar polimérico para formar un%
lédmina combinada;

b. aplicar por lo menos un chorro de material polimérico ca-

“liente sobre 1a‘superficie de dicha segunda capa de mate-

rial laminar polimérico para formar un coxrddn continuo y
estrecho de material»ﬁolimérico caliente y

c. despuds de un tiempo suficiente para que el material poli-
mérico caliénte de dicho corddn comience a fundir dicha
primera capa de material laminar polimérico no tejido,
enfriar dicho corddn peniéndolo en cohtacto con una super-
ficie s6lida lisa, mantenida a una temperatura inferior a

la temperatura de solidificacién del material polimérico

[



10

18

20

25

30

-2l -

en dicho cordén, y simult&neaménfe deformar dicho cordén;'-
brensando la superficie s6lida citada contra la superfi-
pie superior de diého cordén con una fuerza suficiente
éara gue el material polimérico caliente del cordbn se
Infiltre en dicha primera capa de material laminax poli-
mérico no tgjido y obligar a los bordes de dicho cordén
A extendersé méds alld de la regién donde el material po-
Jimérico dﬁi éorddnsejutinfiltrado en dicha primera capa
Ae material laminar polimérico no tejido.
2.; Un procedimiento segin la Reivindicacif6n 1
donde, a lo 1%;90 de por lo menos una parte del tiempo du-

rante el cual' el polfimerc termofusible de dicho corddn estd

funLiendo la citada primera capa de material laminar poli-

‘mérico no tejido, la citada l4mina combinada se mantiene en
i

estado tenso, sin soporte.

3. Un procedimiento segfin la Reivindicacién 2,
donde la primera y la segunda capas citadas de material po-
limérico son ldminas independientes de material polimérico
y donde la operacitn de superponer dicha primera y segunda
capas de material polimérico se realiza superponiendo las
léminas independientes de material polimérico.

4, Un procedimiento seglin la Reivindicacién 3,
donde el material polimérico del que estén formadas las ci-
tadas léminas y el corddn de material polimérico es polieti-
leno y donde la operacitn de aplicar por lo menos un chorro
de material polimérico caliente consiste en calentar el ma=-

terial polimérico a una temperatura comprendida entre unos

260° y 340°C.

5. .Un procedimiento segln la Reivindicacién 4,

donde dicho material polimérico se calienta a una temperatur
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ta c¢on una anchura inferior a unos 0,8 cm.

. 50 mg/cm de polietileno famificado pigmentado de negro for-

anchura de menos de unos 0,8 cm.

22_

comprendlda aproxxmadamente entre 320° Vg 340°C.

'6. Un procedlmlento segﬁn la Relvlndlcac16n 4,
dondé dicha segunda l&mina de material polxmérlco es un fil-
me de polietileho ramificado negro. '

7. Un procedimiento segfin la Reiyindicacién 6,
donde la operacién de aplicar por lo menos un chorro de ma-
terial polimérico caliente se realiza aplicando éor lo me~

nos 35 mg/cm de polietileno.ramificado en forma de una cin-

8. Un procedimiento segfin la Reivindicacidn 6,
donde la operacifn de aplicar por lo menos un chorro de ma--

terial polimérico caliente se realiza aplicando por lo menos

mando una cinta con una anéhuxa inferior a unes 0,8 cm.

9. Un procedimiento segfin la Reivindicaciéﬂ 4,
donde dicha segunda l&mina de material polimérico es una
ldmina de un material polimérico no tejido, fibroso.

10. Un procedimiento segin la Reivindicacidn 2,
donde 1la primera y la segunda l&minas citadas de material
polimérico no tejido tiene un peso base de 1,2 onzas/yarda2
(40,7 g/mz) como minimo. '

11. Un procedimiento segﬁn-la Reivindicacién 10,
donde la operacidn de aplicar por lo menos un choxro de mate-

rial polimérico caliente se realiza. aplicando por lo menos

35 mg/cm de ﬁolietileno ramificado formando una cinta con ung

12. Un procedimiento segfin la Reivindicacién 10,
donde la operacidn de aplicar por lo menos un chorro de mate-
rial polimérico caliente se realiza aplicando por lo menos

50 mg/cm de polietileno ramificado pigmentado de negro forman-
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) donde la operacibn de aplicar por lo menos un chorro de ma-

* tubos a partiq de dichas primera y segunda lé&minas de mate~

'y donde el procedimiento comprende ademds la operacifén de ra

do una cinta de una anchura inferior a unos 0,8 cm.

13. Un procedimiento segin la Reivindicacién 3,

terial éolimérico caliente consiste en aplicar una multipli-
cidad de chorros paralelos de material polimérico caliente
y donde el procedimiento comprende ademds la operacidn de

rajar la l&ming combinada para formar una multiplicidad de
/

rial polimériéo.

14{ Un procedimiento segfin la Reivindicaci6n 3,
donde la opek%cién de aplicar por lo menos un chorro de ma-
terial polimé?ico caliente consiste en aplicar una multipli-
cidad de chorkos paralelos de material polimérico caliente

'
jar cada corddn, a lo largo de su eje longitudinal, para for
mar una multiplicidad de tubos a partir de dichas léminas
primera y segunda de material polimérico.

'15.~ Se reivindica, por G1timo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Introduceidn que se soli-
cita: " UN PROCEDIMIENTO PARA UNIR UNA PRIMERA CAPA DE UN
MATERTAL LAMINAR POLIMERICO, NO TEJIDO, FIBROSO, A UNA
SEGUNDA CAPA DE UN MATERIAL LAMINAR POLIMERICO TERMOPLASTI

CO, COMPATIBLE "
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Todo conforme queda -descrito y reivindicado en,

la presente Memoria Descriptiva que consta de veinticuatrd

paginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 14 de Abril de 1976

BERNARDO UNGRIA
p.P. V
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