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Los tejidos formados en su totalidad 6 parcialmente

de hilos de materie sintética termoplésticas, pueden soldarse

entre si en lugar de coserse. A este efecto, una técnice aprepia

da es la de soldaduras por ultrasonidos, en virtud de que permif

te hacer fundir los hilos del tejido muy localmente en el lugar
preciéo donde se desea soldar, sitiandose la temperaturs mis-
elevada en los puntos de contacto, es decir en el lugar miamc
donde la materia debe ser reblandecida con vistas a la soldadu-
ra realizada consedutivamente al enfriamiento de esta materia
asi reblandecida.

Ia resistencia mecénica de estas soldaduras es sin -
embargo relativamente débil dado que la fusibn del tejido en ua
teria pléstica en el lugar de la soldadura constituye una sclu-
¢ibén de continuidad de la estructura téxtil y por este motivo -
un principio de ruptura de las fibras. Esta es la razén por la
que este tipo de unibn de tejido a penas es miilizado actualmen
te salvo para tejidos relativamente espesos, del 6rden de 200
g/m2 6 mds y para partes de vestimentas donde el te jido no sea
susceptible de ser sometido a esfuerzos importantes; lo que li-
mita enormemente las posibilidades de apiicacién de este proce-
dimiento de unibén de tejido. Ahors bién, este procedimiento -
presenta ua interes seguro habida cuenta de su ragpidez y de la
gran ventaja que constituye el hecho de ensamblar dos bordes ~
de tejido sin aporte de materia lo que mejora el confort, como
por ejemplo para el cierre de la punta de una media donde el -
reborde resﬁltante de la coztura es perjudicial, Por este moti-
vo ofrece, para lo sucesivo, perséectivas prometedoras, de modo
que iémresistencia de' la soldadura sea mejorada.

Ahors bién, en el caso de tejidos muy finos, como los

tejidos de medias que se sitdan generalmente por debajo de 100

..
!
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a 150 g/m2 incluso en lag partes reforzadas, las resistencias -

de las soldaduras realizadas por ultrasonidos es extremadamente

déhil y en cualquier caso insuficiente para resistir las solici
taciones a les que son sometidas. Esta es la razén por la que la
soldgdura de tejidos finos, hechos de materiales termoplésticos
no se utiliza industrialmente. .
Es dificil, todavie actuelmente explicaer las razohes
por las que la resistencia de estas soldaduras es tan débil&‘—
Sin embargo, algunos elementos de respuesta surgen poco & poco.
Tan es asi que se comprueba generalmente que la ruptura de-dos
napas textiles soldadas por ultrasones no se produce en la zcna
soldada, siné en el borde de esta zona. Se puede entonces acdmi-
tir que la zona de soldadura no participe directamente envlﬁ~v
regsistencia a las soliciteciones en virtud de que la resisfsﬁcia

del tejido es considerablemente reducida glrededor de las zbnas

O

de‘soldadura. Para efectiar las soldadura de dos napas de tejid
por ultrasones, es necesario sujetar estas dos napas entre un -
yunque ¥y un sonotrodo pare comunicar variaciones de presibén g <
frecuencia ultrasénica a estas napas. Es cierto que la presién

efectiva cuando lg materia es calentada a una temperatura sufi-

I

ciente para provocar la termosoldadura es la causa de un comien

soldadurs realizados con una presidén reducidse han puesto de ma~

nifiesto la posibilidad de realizar la soldadura, incluso aumen
tando el tiempo de aplicacibn de los ultrasones.

-Eéta particularidad de la soldadura de materis téxtill
ya se ha utilizado en la patente USA n® 3949127 para realizar
un‘nér%ejidchalado soldando los filsmentos que formen el no -

tejido en mﬁitiples zonag y estirando el tejido para romper las

zonas intensamente fundidas de la periferis de estes zonas donde
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los filamentos son soldados entre si. Al igual que en el caso -
de la soldadura de dos tejidos, la ruptura interviene alrededor
de la zona intensamente fundida. Se trata simplemente en esta
patente de utilizar esta particularidad en una aplicacibn espe-
cial que nada tiene que ver con la soldadurs de dos napas texti=
les.

Por el contrario, la patente GB 1092 052 propone reme-

diar estos inconvenientes en un caso particular en el que =& -
sueldan dos tejidos entre los que se interpone un no tejido‘de
relleno en poliester de 28 mm de espesor con un volémen especi-
fico antes del aplastamiento de 350 cm3/g Y se comprime el no -
te jido hasta que su volimen especifico este’comprendido entre -
152 cm3/g en el lugar donde se efectfiard la soldadura por ul-
trasonidos. Esto significa que en la zona de éoldadura, la den-
gidad de la materia es inferior a la del poliester, lo que quere
decir que la estructura de la soldadura es aireada, y que todes
log filamentos no estén soldados en conjunto. En esta patente s?
menciona que si el volémen especifico es llevado por debajo de
1 cm}/g se produce una fusibn excesiva, acompafiada de un debilis
tamiento de la soldadura. Se trata en este caso de una situacié$
totalmente especial donde es posible jugar con la capacidad de <
aplastamienté del no tejido inicialmente de 28 mm de espesor. -
Por el contrario, esta posibilidad no existe en el caso de tejis+
dos sobre todo cuando se trata de tejidos finos de menos de 100
a 150.g/m3.
Igualmente existen patentes US 3.661.667, 3.867.232 y
3.331.719 y DOS 1953409 relativas & la soldadura de materia fers
mopléstica en lémina U hoja.
' La patente US 3.661.667 se refiere a la soldadura de -

dos @eliculas fotogrificas por la soldadurs de una banda de pa-
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pel intermedia una de cuyas caras es recubierts de una capa de
materia termopléstiéa, La presencia del papél permite limitar -
la fusibn en la intercara de esta capa de materia termopléstica
y de la pelicula igualmente en una materie termopléstica.

La patente US 3.867.232 se réfiere a la soldadura por
ultrasones 6 ultresonidos de peliculas fotogfaficas de las que
al menos la superficie es de una resina termopléstica, coﬁ-é&ﬁu
dea de un sonotrodo provisto de salientes rectangulares destina-
dos a concentrar la energia. Una capa de teflon (marca depoéitg
da) recubre el sonotrodo para ayudar a concentrar la energis;

para garantizar la separacidén de las extremidades del sonotrodo

deposite sobre el sonotrodo. ) ,
La patente US 3.331.719 se refiere é la solda&uré;por
ultrasonidos de cintas de registro magnéticas 6 de peliculas ig
terponiendo una cinta adhesiva entre el sonotrodo y la cinta ad
yacente, después de lo cual la cinta adhesiva se despega y la -
junta asi formada es-regular y resistente.r
Finglmente la DOS 1.953.409 se refiere & la soldadura

por ultrasonidos de ldminas de materia termoplésticas de espe-

sor inferior a 25 At interponiendo unas hoja de papel entre el so-
notrodo y el yunque y las hojas a soldar para mantenerlas a me-
dide de su desplazamiento con respecto a la cabeza de soldadura
Iz goldadura de materia termopléstica en lémins y la
de napas de materia textil presentan particularidades bastante
diférentes.'Una lémina de materia termopléstica tiene la misma
densidad que la de la mgteria fundidasy es por este motivo no -~
coﬁpfegible. Consecuentemente, la soldadura interviene en la int

tercara de las dos léminas a soldar y la presibn para llevar es+

tas caras en contacto puede ser relativamente adaptada. Por con
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siguiente, la soldadura de dichas liminas no plantea los mismos
problemas que la soldadura de napas textiles. En este caso, las'
fibras 6 filamentos que forman las napas ya sea directamente en

los tejidos 6 bién en forma de hilos en las telas tejidas 6 tri;

T

cotadas, deben estar suficientemente comprimidos para formar uni
masa relativamente compacta antes de someterse a las variaciones
de presién mltrasbénicas. Se ha visto hasta aqui que, por debsjo
de una cierta presifn, la soldadura no se produce 6 se produce

my mal, cuando la presion ejercida sobre los tejidos es suri-
ciente para obtener la soldadura, se comprueba que lz soldadura
es muy frégil y que la ruptura se produce esencialmente sobre

el borde de la zona soldada. Esta es una de las ragzones por .las
que lazs soldaduras de las nepas textiles se efectia por pequefios
puntos generalmente repartigss‘sobre dos lineas paralelas adY;—

centes, de modo & sumentar al méximo la longitud del perimetro

de soldadura. La otra zezdn de esta soldadurs por puntos provie
ne de la necesidad de conservar la elasticidad del tejido. A pes
sar de estas precauciones, no es posible obtener soldaduras suf:
cientemente resistentes sobre todo cuando el tejido es fino y en
particular cuando es més ligero que 100 g 150 g/mz.

El examen microscbdpico de las soldaduras de napas tex+
tiles por ultrasones pone de manifiesto que la zona de soldadura
es extremadamente delgada y muy concentrada. Se hace notar ade-
mis una transiciébn brusce entre una zona donde la materia esté
completamente fundida y la estructura textil que rodea a esta zg-
na. Por estévmotivo, el nimero de fibras 6 filamentos de las na-t
pas que son efectivamente unidos a la zona soldade es pequeiio,
de m&dg que esta zona constituye un verdadero comienzo de rupfu-

ra. La extrema delgadez de la zona en la Que la materia estéd fun

didé} miestra que una cierta parte de la materia tomada entre el

i
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yunque y el sonotrodo es expulsada lateramente de la zona de so
dadura consecutivamente a la presibn ejercida y al_calentamien-
to.

Ia finalidad de la presente invencién es mejérar la -
resistencia de las soldaduras denapas textiles de modo a permi-
tir sustituir la costura de los tejidos formados al menos en par-
te de meteria termopléstica por la soldadura. |

A este efecfo, la invencién tiene como finalidad en

primer lugar la soldadura de un material textil en napa compue s
to de 2l menos un 50 % de fibras 6 filementos termopléstices; -
resultando esta soldadura de un reblandecimiento localizado de
la materia termopléastica contenida en cada una de estas napsé
caracterizéndose pérque las porciones soldadas de las napas tier
nen mesas que representan al menos un 80 % de'las masas inicia-

les de las porciones correspondientes de estas napas antes de la

soldadura, porque la reéistencia a la cortadura de estas porcio-
nes soldadas corresponde a al menos el 10 % de la resistencia a
la traccién del matefial ensayado en el mismo sentido y porgue
la resistencia al pelado corresponde a gl menos el 5 % de esta
misma resistencia a la traccién.

Esta invencidn tiene igualmente por objeto un procedi-
miento de soldadurs de este material textil que se caracteriza
porque se oprimen laé porciones a soldar del material une contra
la otra entre dos mordazas de sujecién por mediacién de al mesnog
uns hoja interpuesta entre la mordaza que presenta_ia menor su-
perficie de.sujecién y el materigl textil y se transmiten vibre-
ciones ultrasbnicas a una de estas mordazas.

" Ia realizacién préctica de este procedimiento ha sido

ejecutada en-una méquina Branson tipo 460 cuya potencia eléctri-

ca eé de 700 W, la frecuencia de vibracibén de 20'000 Hz y la am-
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plitud del sonotrodo de 0,06 mm, El yunque esté4 formado por dos
peines adyacentes de 50 mm de longitud cada uno, de dientes de
seccidn rectangulares decalados entre si. Los dientes de uno de
los peines tienen secciones rectas de 0,4 x 0,5 mm y losdel otro
peine secciones rectas de 0,5 x 0,6 mm, E1l sonotrodo presenta -
una superficie rectangular de 12 mm de anchura. Los_dientes.de

los peines y el sonotrodo forman un par de mordazas entre lass ~

que se sujetaﬁ napas de material textil a soldar.

Una primers serie de ensayos comparativos ha sido rea
lizado en un tricotado poliamida para medies de 60 g/m2 ¥y ée -
69 g/m2 y de 94 g/m? en las partes reforzadas de la media. Los
ensayos han sido realizados en la parte reforzada de 69 g/m?.
Este tricotado ha sido soldado por uns parte sujetando dos- capas
6 napas entre el yunque de doble peine y el sonotredo, y por -
otra conforme al procedimiento segin la invencibn, es decir in-
terponiendo una hojaide papel entre cada napa de tricotado y el
sonotrodo, respectivamente el yunque. En cada caso se ha adaptat

do la potencia de soldadura a fin de obtener las mejores propie-

dades mecéinicas posibles de la soldadura. Estos ensayos prelimi+
nares han permitido fijar las condiciones siguientes pars la sol

dadura con y sin interposicidén de hojas de papel.

Cuadro I
Soldadura Presibn Tiempo de aplicacién Tiempo de sujecidn
g/ mm’ de los ultrasonidos  después de los ul
(s) trasonidos (s)
Con papel . 0,9 0,2 0,2
Sin papel 1,6 0,4 0,2

Esta serie de ensayos han mostrade de forma ftotalments
repetitiva que la resistencia de las soldaduras realizadas con -

intepposiciéﬁ de papel es netamente superior que las realizadas

sin é1. Ademds, la forma de ruptura es sensiblemente diferente -
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entre los dos tipos de soldadura. Contrariamente a lo que ya se
he indicado para lae soldadurs sin papel, la soldadura con papel
no sge rompe alredédor de la zona de soldadura.

Observaciones hechas en secciones, al microscopio con
luz polarizante han puesto de manifiesto que la soldadura con
papel forma uUna zona de presidn més extensa a la vez en espéé&r

y en snchura que la zona de fusidén obtenida sin papel. Un idydr

nimero de fibras es englobado en las zonas de soldadura mejoran:
do la resistencia entre el tejido y las zonas de soldaduratﬁEl'

sumento del espesor de la soldadura proviene evidentemente ds -

¢iso mencionar aqui que los ensayos realizedos para soldar ‘sin
papel con ung presién reducida, han dado my melos resultados,,
incluso  alargando el tiempo de soldadura. Las hojas de papel-

provocan gparentemente una reparticién de la presibn mecénica -

1. T4

ejercida por el sonotrodo y en verdad un aumento de la zona afeg
teda por la energla ultrasénica. Sin embargo, la misién de ais-
lante térmicoc cumplida por el papel sin duda tiene su importan-
cia, sin que sea dificilmente explicable la reduccidén notable
de energia necesaris para la soldadura con interposicibén de pa-
pel. Se comprueba que con el mismo aparato, es decir la misma
potencia eléctrica, la misma frecuencia y la misms amplitud, es
preciso dos veces menos de tiempo y una presién casi dos veces
menor para soldar con papel que sin é1,

La misibén del aislante térmico ha sido evidenciada -

efectiando una serie de ensayos sustituyendo las hojas de papel

por hojas de aluminio, Estos ensayos han mostrado que modificand

do tanto las presiones como los tiempos de aplicacidn de los ul

trasonidos, es imposible soldar dos napas de %tejido en estas con

diciones. la soldadura no se forms y al sumentar la energia se -~
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llega a perforar las napas de tejido sin soldarlas. Se puede ad!
mitir que este ensayo sea una demostracibén de la misibén que el
gislamiento térmico cumple en este procedimiento. En efecto, si
la presencia de una hoja no tenis més que una misién mecénica,
no se vé la razén por la que la hoja de aluminio no produzca el
mismo efecto. Por el contrario se comprende perfectamente que, -
lg imposibilidad de realigzaer una soldadura en estas condicigqes
provenga de la disipacién de calor mayor debida a la presencia
de las hojas de aluminio que cumplen la misién de aletas aumen-
tando la superficie de transferencia con la atmbsfera. .
Ensayos han sido realizados con diferentes ﬁojas‘de -
papel mis 6 menos espesas y han permitido obtener resultados -

bastante comparebles. También se han comprobado resultados posi-

tives con una hoja de papel secante entre losvpeines del yungue|

¥y las napas textiles a soldar.
Una segunda serie de ensgyos ha sido realizada con un
tejido de paraguas en poliamida realizado en hilos de multifila.

mentos, de T4 g/mz.AComo esnteriormente, se trata de ensayos com

parativos entre soldaduras realizadas con interposicién de hojas

de papel entre el sonotrodo respectivamente el yunque y las na-
ﬁﬁs de tejido & soldar y sin hojas de papel intermedigs. La re-
gulacién del aparato para la obtencidn de las mejores propieda~
des mecénicas de soldadura en los dos casos corresponde a los -
valores indicados en el cuadro siguiente:

Cugdro 1T

Soldadura  Presién Tiempo de aplicacién Tiempo de sujecién
kg/mm2 de los ultrasonidos después de los ul-

R (s) trasonidos (s)
Con papel 1,4 0,2 0,2
Sin papel = 2,0 0,2 0,2
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Estos ensayos han dado resultados totalmente compara-
bles a lds de la primers serie, es deeir que la soldadura reali
zada con papel tiene una resistencia mec&nica muy superior a la
soldadura realizada sin 81. Los exémenes microscbdpicos de las -
soldadura han revelado las mismas diferencias gque las menciona-
das al respecto del tricotado soldado, & saber una zona de fusifn
més espesa y més ancha, debe hacerse notar igualmente qﬁe éd;ée-
neral, la superficie de la soldadurs con papel deja aparecér’en
la zone fundida una treza de las fibras 6 de los filamentos bex
tiles iniciales, mientras que la zona fundida sin papel tieﬁg~-
une agpariencia casi-vitrea. Egta diferencia es igualmente visi-
ble en los cortes de soldaduras observados al microscopio doﬁf—
luz polarizante, ) »

Se ha procedido a ensayos de resistencia mecénica "con
ayudg de dos series de soldadurgs realizadas con y sin papel so-=
bre el tricotado respecti&amente gobre el tejido mencionado. Tas
miestras sometidas a estos ensayos han sido cortadas a 2 cm de -
anchura y han sido sometidas a la resistencia de la soldadure a
la cortadura por unza parte y a la peladura por otra. Estos ense-
yos han sido realizados todos estadisticamente sobre varias mes-
tras y los resultados obtenidos han sido,oomparados a la resis-
tencia g la t:aecibn del tejido tomada en la misma direccién con
respecto & los hilos de urdimbre y de trama del tejido que la -
direccién en la que han sido ensayadas las soldaduras. Tan es -
as! que si la soldadura ha sido realizada en la direccibn de la
traﬁa, los énsayos han sido realizadss perpendicularmente a la
linea de soldadura, es decir en la direccién de la urdimbre y el
fejidoﬂha sido igualmente ensayado en la misma direccibn. En efgc

to, la resistencia del tejido varia segin la direccibn en la que

se ejerce el esfuerzo de traccién con respecto a los hilos. E1 -
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Cuadro III siguiente d& los resultados. La segunda parte de est
cuadro d4 el mimero de muestras n ensayadas, el valor medio X -
de cada serie de ensayos, la desviaciébn tipo % y el porcentaje

entre los valores medios respectivos y los valores medios toma~

dos en el propio tejido.

Cuadro III
Tejidos Tricotads
Tejido soldadurs tricotado soldadurs
solo Cortadura peladura solo Cortadura pelqd
Pa- ..
pel con sin con sin con sin .con gin|.

kg/em kg/em kg/em kg/em kg/em kg/em kg/cm kg/cm kg/c@'kg/
13,7 2,16 0,96 0,94 0,20 1,82 0,94 0,06 0,64 0,06
15,5 2,00 0,88 0,96 0,11 2,32 0,84 0,08 0,80 0,09
14,8 2,16 0,84 0,94 0,14 2,30 0,96 0,08 0,74 C,05
14,5 2,02 1,18 0,79 0,16 2,42 0,74 0,08 0,86 0,05
13,9 1,76 0,74 1,02 0,09 2,06 0,76 0,09 0,58 0,06
14,0 1,82 0,90 0,98 0,22 2,60 0,74 0,10 0,60 0,03
13,6 1,90 0,86 1,00 0,20 2,84 0,74 0,11 0,50 0,07

1,64 0,80 0,98 0,14 0,58 0,08 0,48 0,06
1,84 1,02 0,96 0,16 0,70 0,12 0,56 0,08
1,62 0,84 0,94 0,22 0,66 0,10 0,60 0,08
1,44 0,86 0,66 0,10 0,54 0,09
0,76 0,08 0,64 0,11
n 7 11 10 11 10 7 12 12 12 12
x - 14,3 1,85 0,900 0,99 0,17 2,33 0,75 0,09 0,63 0,07
% 0,68 '0,23 0,12 0,07 0,05 0,33 0,11 0,02 0,11 0,02

% 100 13 6 7 1 100 32 4 27 3

Estos resultados necesitan algunos comentarios. Se hg

1=

!
e

L T4

1

ce notar que, comparando los porcentajes, la resistencia de la



10

15

20

25

30

la mejor soldadura en un caso como en el ctro. A continuaciébn se

-12e

soldadura realizada segin el prooedimiento objeto de la inven-
cién es mltiplicads por més de dos y hasta ocho veces, lo que es
de considerar. Se comprueba que los porcentajes son muy variablés
segin que se traté del tejido 6 del tricotado. A este respecto,
es preciso tener en cuenta que la resistencia a la traceién del
tejido es aproximadamente eeis veces més elevada que la del tris
cotado. Por este motivo, e incluso si los porcentajes pareééﬁf—
pequefios en el caso del tejido, la resistencia es del 6rdeﬁfdél
doble en valor absoluto que la del tricotado. Por consiguiente,
estos resultados muiestran que la soldadura realizada segin la -
invencién d4 valores industrialmente v&lidos.

Ya se he mencionado el hecho de que las soldaduras-res
lizadas con interposicién de hojas de papel son sensiblemente -

més espesgs que las realizadas sin é1. Ademés del hecho de;@ue

"=

la fusién es més pronunciads en las soldaduras sin papel, sé coll
pruedba en los cortes observados al microscopio que bajo el efecJ
to de las vibraciones y de la presibn, le materia fundida pare-
ce refluir del centro hacia la periferia de la zona de soldadu-
ra, de modo que la soldadura se emparenta a un precorte.

Una serie de ensayos ha sido realizado pars evaluar -
la reduccién de le masa de materfa en la zona de‘fusi6n compa~
réndola a la masa cqrrespondiente del tejido, ello en el caso
de la soldedura con § sin papel. Habida cuenta de la dificultad
de cortar en el interior zonas de sold#dura del érden de 0,2 a
0,3 mm2 realizadas durante los ensayos anteriores, se ha zumsn-
tado la supérficie de las zonas formando tres zonas circulares
de 3 mm de diémgtro cada una, separadas 2 mm entre si. Se ha prog-
cedido s una serie de regulaciones para adaptar los pardmetros

de soldadura.a estas nuevas condiciones, hasta que se obtengan

;
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he procedido a una serie de soldaduras y se han cortado arande-~
las de materia en el centre de la zona fﬁndida con ayuda de un
punzbén de 1,5 mm de didmetro interior. La soldadura hae sido rea+
lizada en el tejido de T4 g/m2 ¥ en la parte reforzada del tri-
cotado de 94 g/mz. Ie masa de estos tejidos de doble espesor y
de un diémetro de 1,5 mm es de 260 ag pera el tejide y de 330
M& pera el tricotado., ELl cuadro IV siguiente 44 los resultados
de estos ensayos asi como su nimero n, el célculo de las medias
X, la desviacién tipo y la designacibn en % con‘respecto 2 la -

masa correspondiente de dos napas de tejido,

o 7
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Cuadro IV
Tejidos Tricotado
Vasa soldadura (ug) Masa soldadura (ug)
Con papel sin papel Con papel sin papel.
267 225 259 164 4
262 209 269 190
272 190 261 192
233 174 284 183
239 177 265 195
240 182 248 199
259 337 220
253 315 245
280 328 229
303 238
348 236
338 228
266 238
255 267
366
363
365
Mimero(n) 9 6 17 14
Media(X) 256 193 303 218
Efzg%as 16 20 42 28
% 98 T4 92 66

Se comprueba en el caso del tejido como en el del -

tricotado una neta reduccién de masa de la zona de fusiftn en el

casé'de'la'soldadura sin papel, respectivamente 26 % y 34 % -



10

-15<

-

mientras que, la soldadurs con papel no revela més que uns dis-

minucién de masa despreciable respectivamente 2 % y 8 %. Incluso

tomando las mhestras una a una en lugar de su media, se comprues
ba una clare distineién entre los dos tipos de soldadura que se
sitda en las inmediaciones del 80-85 % de la masa inicial.
Descrita suficientemente la naturslezs del invento, -
asi como la manera de realizarlo en la précticé, debe hacerss -
constar que'las disposiciones anteriormente indicadas son sus-~
ceptibles de modificaciones de detalls en cuanto no alteren su

principio fundemental,
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RELVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de soldadura de un mateg
rial textil en napa, compuesto al menos de un 50% de fibras o fi
lamentos termopldsticos, resultanto esta soldadura de un reblan-
decimiento localizado de la materia termopldstico contenida en
cada una de las tapas, caracterizado porque se oprime las porcio
nes a soldar el material, una contra la otra en dos mordazas de
éujecién por mediacién de al menos wna hojas interpuesta entfé‘
la mordaza que presenta la menor superficie de sujecidén y el hg
terial textil, y se transmite vibraciones ultrasénicas a una de
estas mordazas, porque las porciones soldadas de las napas pfeseg
tan una masa que representa al menos un 80% de las napas inicia-
les de las porciones correspondientes de las napas antes de 13 
soldadura, porque la resistencia a la cortadura de las porcignés
soldadas corresponde a al menos el 10% de la resistencia a la
traccién del material ensayado en el primer sentido, y porque la
resistencia a la peladura corresponde al menos el 5% de la misma
resistencia a la traccidn.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn

respectivamente un sonotrodo de soldadura y las napas del mate-
rial a soldar,

3.- Procedimiento segin la reivindicacién
1, caracterizado porque la hoja es de un material térmicamente
aislente. -

_ L,- Procedimiento segln la reivindicacién

7, caracterizado porque la hoJja es de un material no fusible,

5.- Procedimiento segin la reivindicacién
i,-cafgéteriZado porque se ejerce sobre las porciones a soldar de

material una presidén comprendida entre 0,7 y 1,5 kg/mmz, y porque

se somete estas porciones a vibraciones ultrasénicas de 20 KHz y
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de 0,05 milimetros de amplitud durante un periodo inferior s 0,2
segundos.
6.~ Procedimiento segin la reivindicacién

=)
1, caracterizado porque la masa del material textil soldacdo es

inferior a 150 g/mz.

1, caracterizado porque cuando se suelda un material textil cuya :
resistencia a la traccidn es inferior a 3 kg/cm y la mase inferio%
a 100 g/mz, ia resistencia z la cortadura <2 las zonas soldedas
pondz a al menos el 25% cde la resistencia a la traccidn,
y porque la resistencia a la peladuras corresponde a al menos el
20% de estz misma resistencia,
8.~ Procedimisnto segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque cuando se suelda un material textil cuya .
i

resistenciz a la traccidén es del orcden de 15 kg/ca y la masa infg

rior a 100 g/mz, la resistencia a la cortadura corresponde a 2l

:

i

menos el 12% y porque la resistencia a la peladura corresponds E

al menos a el 6%. ’

9.~ Procedimiento segin la reivindicacién;

1, caracterizado porque la resistencia a la cortadura estd com- ;

prendida entre 0,6 y 2 kg/cm y porque la resistencia 2 la pelacu
ra estd comprendida entre 0,5 y 1 kg/ca.

10.~ Procedimiento de soldadura de un mate

riel textil en napa, tal y como queda sustancialmentie descrito en

la presente lemoria. i
Dsta Mermoriz consta de 17 hojes escrites

a mégquina por una sole cara,. -
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