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La invención se refiere a un aparato para soldar 
superficies poliol^fínicas en presencia de calor,, mientras 
se ejerce presión, por medio del cual las superficies polio 
lefínicas son calentadas hasta sus temperaturas de fusión.

5 ' ya son conocidos procedimientos de soldadura, se-
gún los cuales, las superficies poliolefínicas a unir a ob­
jetos del mismo material poliolefínico, particularmente tu­
berías, son calentadas por encima de su punto de fusión, 
después de lo cual los extremos calentados son presionados 

10 entre sí para formar de esta manera una unión soldada.
Este método conocido presenta la desventaja de 

que la unión formada no es suficiente cuando deben soldarse 
superficies de objetos consistentes en poliolefinas con ín­
dices de fluencia en fusión diferentes. Hasta ahora, para 

15 rundir las superficies poliolefínicas a conectar entre sí, 
se utiliza un elemento calefactor de temperatura uniforme, 
que es empleado para calentar ambas superficies, de forma 
que cuando hay que unir superficies de poliolefina con indi, 
ces de fluencia en fusión diferente, las dos superficies 

20 tienen un comportamiento de flujo completamente diferente.
Las poliolefinas con propiedades diferentes pue­

den ser definidas por su índice de fluencia en fusión, el 
cual se determina midiendo la cantidad de polímero liquido 
en gramos, que'cada 10 minutos fluye a través de una boqui 

25 lia de dimensiones particulares bajo una presión particu­
lar y a una temperatura particular. Cuando se incrementa 
la presión, aumenta la velocidad pero no existe una rela­
ción lineal sobre la cantidad de polímero que fluye cada 10
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minutos y la presión.
En vista de la compleja relación entre temperatu- 

ra, viscosidad, índice de fluencia en fusión y presión, es 
imposible obtener una unión adecuada cuando se llevan a ca­
bo los métodos conocidos para soldar superficies de objetos 
poliolefínicos con diferentes índices de fluencia en fusión.

La invención está encaminada a proporcionar un a- 
parato que puede ser utilizado de acuerdo con un método del 
tipo antes citado, y mediante el cual puede ser conseguida 
sin dificultad una unión soldada de una calidad excelente.

Este objeto se consigue mediante un aparato, de a 
cuardo con la invención, que comprende miembros centradores 
para retener y centrar dos partes poliolefínicas que deben 
ser interconectadas, cuyos medios centradores son movibles 
relativamente entre sí, y un miembro calentador para calen­
tar las superficies poliofeinicas a ser interconectadas, 
distinguiéndose el aparato por el hecho de que el mismo com 
prende dos miembros calentadores que pueden ser controlados 
individualmente.

De esta forma, la superficie de uno de los obje­
tos poliolefínicos puede ser calentada hasta otra temperatu 
ra completamente diferente de la temperatura de la superfi­
cie del objeto que consiste en una poliolefina completamenr-

i

te diferente.
Cuando se utiliza este aparato resulta posible ob 

tener una unión perfecta de las superficies de las dos po— 
liolefinas diferentes, al tiempo que se forma una unión de 
cierre que satisface las condiciones a pesar del hecho de
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que se utilizan poliolefinas con propiedades diferentes.
Tal aparato es, por si mismo, muy adecuado para 

soldar a tope tuberías hechas de poliolefina, cuando se uta. 
liza una tubería con un índice de fluencia en fusión muy e- 

5 levado y una tubería con un índice de fluencia en fusión in 
ferior o mucho más bajo.

Entre las poliolefinas, el polietileno y el poli­
propileno requieren una mención particular; sin embargo, a 
continuación se mencionan en particular las tuberías de po— 

10 lietileno, aunque esto no implica ninguna limitación en lo 
que concierne al material a utilizar.

Por comportamiento de fluencia en fusión se en­
tiende en lo precedente, la cantidad de poliolefina que flu 
ye durante un tiempo determinado y bajo una carga particu- 

1 5 lar, cuando la superficie a soldar es mantenida en contacto 
con una superficie calentada que tiene una temperatura espe 
cial.

El comportamiento del flujo de la tubería poliole 
fínica se puede determinar tal como sigue, una tubería po- 

20 liolefínica, en forma de una tubería de polietileno con un 
grosor de pared y diámetro particulares y casi con el mismo 
peso se dispone por su cara sobre una placa calentada. Debí 
do al calor, las partes de la tubería de polietileno que e_s 
tan en contacto con la placa se fundirán, con lo cual, esta 

25 parte fundida, debido a la influencia del peso de la tube­
ría, 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-

*
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sión del cedimiento de la tubería sintética y el diámetro
interior y el exterior de la misma»

Las figuras 3 y 4 muestran un gráfico que presen­
tan la relación entre la cantidad Q de material expulsado a 

5 una presión particular y en un tiempo particular, en depenr- 
'dencia de la temperatura de la placa sobre la que esta pre­
sionando la tubería de polietileno. En la figura 3, tal re­
lación está representada por un material particular a y en 
la figura 4 para un material particular t>» La cantidad q es 

10 la cantidad de material de polietileno expulsado a una car­
ga de 10,5 kg» cuando la tubería de polietileno se apoya so 
bre una placa que tiene una temperatura T. En los gráficos, 
p representa la presión a la que se produce el flujo»

Los datos mencionados en las figuras 3 y 4 pueden
1 5 ser punteados finalmente en un gráfico de acuerdo con la fi

I
gura 5, en el que está representada la relación entre la 
temperatura del material B y le. temperatura del material A» 
siendo la misma cantidad el material fundido que es expulsa 
do. La curva representada en la figura 5 está delimitada en 

20 su extremo inferior por la temperatura de fusión de las po- 
liolefinas y en su extremo superior por la temperatura de 
descomposición» Es evidente que un punto particular sobre 
la curva indica una temperatura para el segundo material 
y una temperatura Ta para el primer material, en el que los 

25 mismos tiene las mismas viscosidades lo que resulta en una 
unión soldada excelente.

Para efectos de una mejor comprensión, debe obser 
varse que en las figuras 3 y 4 algunas curvas son represen*-
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tadas por líneas discontinuas, exhibiendo que la carga apli
cada a la tubería sintética varió durante la determinación

\

del comportamiento del esparcido. A presiones inferiores de 
P', o sea las presiones F4 y P3, se fundirá menos material,

5 mientras que a una presión superior de p', o sea las presio 
nes P1 y P2 se fundirá más material.

El gráfico de acuerdo con la figura 5 es por tan­
to un gráfico que se refiere a una carga particular de la 
tubería sintética durante el periodo de contacto con la pía 

10 ca calentada y cuando el material sintético en forma de po- 
lietileno se está fundiendo.

Después de determinar un gráfico tal como el que 
se representa la figura 5, es muy sencillo seleccionarI
las temperaturas adecuadas en las que deben ser calentadas 

15 las superficies de dos poliolefinas diferentes, con el fin 
de obtener una adecuada unión soldada.

En la tabla A, que se acompaña a la presente, es­
tá representada la relación entre las temperaturas y la can 
tidad de material expulsado para dos polietilenos diferen- 

20 tes, teniendo un polietileno un índice de fluencia de fusión 
de 1,1 a una carga de 5 kg y una temperatura de 190°C, sien 
do determinados los dos índices de flujo en fusión de acuer 
do con las normas DIN»

Cada una de las superficies a interconectar se ca 
25 lienta, preferentemente, primero durante un tiempo igual ba 

jo una carga de compresión y a una temperatura particular 
y seguidamente otro tiempo después de que se ha suprimido 
esta carga. :
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Tal realización representa la ventaja de que se 
obtiene una cantidad más bien considerable de material fun- 
dido, que puede ser utilizado para la formación de la unión 

fundida.
Las superficies a soldar son calentadas eficiente 

mente hasta de 40 a 150°C por encima de su temperatura de 
fusión y en el caso de soldadura a tope, las superficies de 
las tuberías son calentadas preferiblemente hasta una-tempe 
ratura comprendida eri'la gama de 50 a 90°C por encima de su 
punto de fusión. En la practica se ha comprobado que es pre 
ferible calentar la superficie de la primera tubería de po- 
liolefina, que tiene el índice de flujo en fusión más eleva 
do hasta una temperatura que es de 30 hasta 50°C inferior 
que aquella de la superficie de una segunda tubería de polio 
lefínica con un índice de fluencia en fusión mas reducido > 
que ha de ser conectada a la primera tubería.

por ejemplo se pueden tener en cuenta temperatu­
ras de 200°C y 220°C respectivamente, en el caso de un polie 
tileno con un elevado índice de flujo en fusión y un polie- 
tileno con un bajo índice de flujo en fusión, respectivamen

te.
En general, cuando se sueldan a tope tuberías de 

polietileno con un alto y un bajo índice de fluencia en fu­
sión, se seleccionará una diferencia de temperatura de 30° 
a 40°C entre las superficies. Esto se puede conseguir, por 
ejemplo, calentando una superficie hasta una temperatura de 
21 5°C y la otra superficie hasta una temperatura de 18o C.

Es recomendable mantener cada una de las superfi­
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cies por encima de una temperatura de al menos 1 SO°C y pre­
feriblemente por encima de 170°C cuando se está soldando 
las superficies de polietileno.

De hecho los dos miembros de calentamiento contro 
5 lables individualmente están unidos para formar:así un todo, '■ 

y entre ellos se aplica una capa aislante.
Es particularmente recomendable proporcionar a los 

dos elementos calefactores con elementos calentadores contro 
lables proporcionalmente para regular la temperatura desea- 

10 da.
Los miembros calentadores se construyen ventajosa 

mente a partir de aluminio, con elementos calentadores incor 
porados en su masa por colada.

Para unir dos extremos de tubería por soldadura a 
15 tope se utilizan dos placas planas de calentamiento, pero

al unir el interior de un extremo de tubería hembra ensancha 
do con un extremo de una tubería macho, se utilizan elementos 
de calentamiento a modo de manguitos.

Para unir una tubería con un miembro de silla se 
20 pueden utilizar aparatos adaptados a tal procedimiento.

La invención se expondrá más claramente con refe­
rencia al dibujo anexo en el que se representa una realiza- -• 
ción.

En los dibujos, la figura 1 muestra un aparato de 
25 acuerdo con la invención, que puede ser utilizado para sol­

dar por a tope extremos de tuberías de diferentes poliolefi 
ñas; la figura 2 es otro aparato para soldar una parte de 
tubería macho y otra hembra de poliolefina, y las figuras 3
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a 5 son gráficos que ilustran diversas relaciones del proce 
dimiento. ,

La figura 1 muestra un aparato que comprende una 
parte -1- con semi-abrazaderas -2- y -3- en la que las tube 
rias a soldar, por ejemplo tuberías de polietileno o de 
polipropileno, pueden ser alineadas por sujeción. Las dos 
semiabrazaderas —2— y —3— o solo una de ellas puede desli­
zarse hacia delante y hacia atrás.

El aparato está provisto, además, con un conjunto 
soldador -5-, que puede estar dispuesto entre los semiabra- 
saderas -2- y -3-. Este conjunto soldador comprende dos es­
pejos de soldadura -6- y -7- que están separados mediante u 
na capa aislante -8-. Los dos espejos de soldadura -6- y -7 
están provistos con alambres de calentamiento interiores, y 
cada uno de ellos están hecho de aluminio. Cada uno de los 
espejos soldadores -6- y -7-, está provisto, además, con un 
sensor de temperatura —9— que coopera con los alimentadores 
—Iq_ y -10a- de los alambres calentadores -11- y -11a-.

Para limpiar los extremos de las tuberías -4- se 
pueden disponer placas con cuchillas rascadoras. Sin embar­
go, estas cuchillas no se representan en este caso. Los es­
pejos de soldadura -6- y -7- son calentados, por ejemplo, 
por medio de alambres de calentamiento hasta dos temperatu­
ras diferentes que pueden ser detentinadas por medio de la 
tabla A.

por ejemplo el material a es presionado durante 
un minuto contra una placa a 210°C bajo una carga total de 
10,5 kg. Después de 1 minuto se suprime esta carga y entoné
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ces todo el peso llega hasta 0,5 kg, siendo aplicada tam­
bién esta última carga durante 1 minuto, conforme se conti­
núa el calentamiento. El coeficiente de comportamiento de 
fluencia es de 1,58 en aquel caso.

5 Con el fin de obtener el mismo comportamiento de
esparcimiento para el material b mencionado en ia tabla A, 
se debe seleccionar una temperatura por debajo de 200°C»

Después de dos minutos el espejo de soldadura es 
retirado, mientras que los extraños de las tuberías á Ínter 

1 0 conectar son presionadas entre sí y se aplica una carga to­
tal de por ejemplo 8 kg.

Con el fin de evitar que las superficies de polie 
tileno se adhieran a los espejos de soldadura, los últimos 
pueden estarr cubiertos con teflon -4-.

15 Tal como se ha mencionado anteriormente, los 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 lo cual los extre­

mos de las tuberías de material poliolefínico son presionadas 
20 entre sí; se debe ejercer una presión de una fuerza particu 

lar para la última operación que puede estar en la gama de
o0,7 hasta 0,9 kg/cm . Para.ejercer esta presión el disposi­

tivo está provisto con una palanca libre -12- para despla­
zar la semiabrazadera -2- por medio de una horquilla -1 3- 

25 que está colocada encima de la tubería -4— sobre los puntos 
de pivotación. Además, se dispone una barra de tracción -15 
con rosca y sujetada en el extremo superior de un soporte. 
Una rueda de regulación -17- sirve para regular la fuerza e
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jercida 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 la palanca 
de ajuste -17-.

Es evidente que la palanca -12- puede ser utiliza 
da también para fundir una cantidad suficiente de material, 
cuando los extremos de las tuberías son presionados contra 
los espejos soldadores. Después de un plazo de tiempo, se 
puede reducir la carga o suprimirla completamente, mientras 
se continúan el calentamiento de los extremos, debido a lo 
cual se produce una mayor cantidad de material poliolefíni- 
co fundido.

Para unir un extremo de tubería macho con un ex-
i

tremo de tubería 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 tubería hembra -28-. Después 
de haber fundido suficientemente las superficies y calentan 
do las mismas hasta la temperatura deseada, se retira el 
miembro de calentamiento y por medio de los miembros de so­
porte mostrados en la figura 1, la parte de tubería macho es 
deslizada dentro de la parte de tubería hembra mientras se 
ejerce una presión particular.

También ert este caso son empleados los materiales 
a y b mencionados en la Tabla A, los cuales se unen por solí



dadura. Para el material a se selecciona una temperatura de 
21 5°C y para el material b de 180°C.

La presión ejercida mientras se soldán las tube-
Orías está en la gama de 0,7 basta 0,9 kg/cm .



5

10

15

20

25

13

R E I V I N D I C A C I O N E S

í. Aparato para la soldadura de superficies P£ 
liolefínicas en presencia de calor y presión, que comprende, 
medios para retener y centrar dos partes poliolefínicas a 
interconectar, cuyos medios centradores son movibles rela­
tivamente con respecto entre sí, y un miembro de calenta­
miento para calentar las superficies de poliolefinas a ser 
interconectadas, caracterizado por el hecho de que el apara 
to comprende dos miembros calefactores controlables indivi­
dualmente.

2. Aparato para la soldadura de superficies po­
liolefínicas en presencia de calor y presión, según la rei­
vindicación 1 , caracterizado por el hecho de que los dos 
miembros de calentamiento controlables individualmente están 
unidos para formar un conjunto y tienen aplicada una capa 
aislante entre ellos.

3. Aparato para la soldadura de superficies po­
liolefínicas en presencia de calor y presión, según la rei­
vindicación 1, caracterizado por el hecho de que los dos 
miembros de calentamiento están dispuestos con elementos de 
calentamiento controlables proporcionalmente para regular 
la temperatura deseada.

4. Aparato para la soldadura de superficies po-I
liolefínicas en preséncia de calor y presión, según la rei­
vindicación 1 , caracterizado por el hecho de que los miem­
bros de calentamiento consisten en aluminio con elementos 
de calentamiento incorporados en su masa*
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5. Aparato para la soldadura de superficies po~ 
liolefínicas en presencia de calor y presión, según la rei­
vindicación 1 , caracterizado por el hecho de estar provisto 
con medios para presionar una superficie de una parte de uta

5 terial poliolefínico contra un miembro de calentamiento y/u 
otra parte de superficie de material poliolefínico mientras 
se regula una presión particular.

6. Aparato para la soldadura de superficies po- 
liolefínicas en presencia de calor y presión.

La presente memoria descriptiva consta de quince 
hojas foliadas, escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, 16 de septiembre de 1976
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•T A E L A A

Es terminación del comportamiento de flujo de: dos polietilenos di 
de fluencia en fusión de 0,3 para el materia.! a y 1,1 para.el sis 
el índice¿ de acuerdo con las normas EIN, a una presión de 5 kg/c: 
de 190°C. Se coloca tuberías del mismo diámetro, grosor de pared ; 
placa calentada, después de lo cual se determina la extensión del 
de la cual se puede calcular la cantidad de material desplazado p 
tabla está representado el tiempo en que se produce la fusión.

M A T E R I A L  a
Temperatura Tiempo Material Tiempo de calenta- Material Cor.por .Plazo (de ía pía- transcurrí desplazado miento continuado adicional tamien tremoca do antes ■ en cnPdes- calculado desde el expulsado to de decoré;de la fu­

sión en s_e 
gundos

pues de 60 
segundos

principio por ca­
lentamiento a una 
presión de 0,5 kg

en cm-5, dea 
pues de 9^ 
segundos

flujo del quf 
se pro; 
ce la :

en el que se expul 
sa material adicio 
nal después de sub 
tituir una carga de 
10,5 kg per una car 
ga de 0,5 kg, des­
pués de 1 minuto de 
calentamiento bajo 
una carga P total 
de 10,5 kg/cm2

de calenta 
miento con 
timo-*-*-

sión*

170 48 0,04 160 w 0,04 37
160 29 0,27 105 0,27 26
190 28 0,51 86 0,02 0,53 25
200 26 0,64 68 0,07 C,71 24
210 22 0,86 70 0,08 0,94 13
220 12 1,28 45 0,30 1,58 12
230 13 1,55 35 0,42 1,97 15

+ p total = 10,5 kg.
*  + P -total = 0,5 kg, que e

calentamient o 
tituye el pri 
continuo.
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A■T A E I A

o de¡ dos polietilenos diferentes con un índice 
eria.1 a y l,l^para e3 material b, siendo medido 
, a una presión de 5 kg/cm y a una 'temperatura 
iánetro, grosor fie pared y longitud sobre una 
etermina la extensión fiel'cedimiento, a partir 
fie material desplazado por la presión. En la 
se produce la fusión.

M A T E R I A I b
aterial Comoor . Plazo de Material ex Tiempo continuado Material Ccmoorta-
fiicional tamien 'tierno o rulsado, en de calentamiento expulsa- miento de
xpulsado to de después cm3, des- calculado desde do en em5 flujo.
n cmJ fies 
ués de QÜ 
egundos 
e calenta 
:iento con 
iinuo-*-*-

flujo del que 
se produ 
ce la fu 
sión^-

pues de 60 
segundos *

el principio, por 
calentamiento a u- 
na presión de 0,5 
kg en el que se ex 
pulsa material ad^ 
cional, después de 
substituir una car 
ga de 10,5 kg por 
una carga de 0,5 
kg después de 1 mi 
ñuto de calenta­
miento bajo una 
carga de P total = 
10,5 kg/enc

después 
de 90 sj5 
gundee 
de calen, 
tamiento 
continuo
i *■

w 0,04 37 9,27 95 — 0,27
w 0,27 26 Ó,66 , 66 0,09 0,75

0,02 0,53 25 0,98 ’ 53 0,22 1,20
0,07 C,71 24 1 , 2 1 40 0,37 1 ,58
0,08 0,94 13 1,64 28 0,57 2,21
0,30 1,58 12 2,15 23 0,80 2,95
0,42

+ p total

1,97 

= 10,5

15

kg.

2,29 12 0,95 3,24

b-4-p total = 0,5 kg, que es aplicado después fie 1 minuto de
calentamiento a una presión de 10,5 kg que cons 
tituye el principio del plazo de calentamiento 
continuo.

POGR
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