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ES 2791 406 T3
DESCRIPCION
Maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC

Esta invencion se refiere a una maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC que se
utiliza para soldar perfiles de PVC.

TECNICA ANTERIOR

Cuando se examina la técnica anterior, se puede observar que la técnica mas utilizada en las operaciones
de soldadura es el soldeo por fusién que se realiza con la ayuda de una placa de resistencia plana. A
pesar de que las maquinas de soldar de PVC se fabrican tanto a nivel nacional como mundial, no se ha
dado ningun paso positivo para evitar la formacion de rebabas durante la operacién de soldadura.

En la técnica actual, la resistencia se calienta a aproximadamente 250°C, las posiciones de los perfiles de
PVC se determinan a través de placas de tope estables antes del soldeo, posteriormente, los perfiles de
PVC que se tienen que combinar entran en contacto con ambas camas de resistencia al mismo tiempo y
se funden hasta en 3 mm después de la formacién de un area fundida suficiente, los perfiles de PVC se
sueldan, combinados, presionandose entre si con una fuerza determinada. En este método, el material
plastico en el area fundidadesborda los planos combinados y genera rebabas al enfriarse. Las rebabas
que se generan se deben limpiar con un proceso distinto. Esto supone un coste adicional, ya que requiere
maquinas, tiempo y personal cualificado para el proceso de limpieza. Ademas, los restos de las
herramientas de corte permanecen en el sitio de las rebabas que se han eliminado como resultado
inevitable del método de limpieza. Una vez que los perfiles de PVC se cortan en maquinas de corte a la
longitud deseada, se convierten en marcos al combinarse con el método actual que se ha divulgado
anteriormente.

En la solicitud de patente de la OEP con nimero EP2255942, se divulga un método de soldadura de
perfiles y de rebabas. La invencion se refiere a los perfiles que se han expuesto a operaciones de
soldadura y de rebabas,asi como a métodos relacionados con estos. El método relacionado se utiliza para
girar perfiles con base de plastico con el marco. En la maquina que se utiliza, se realiza la soldadura a
tope para la combinacién de angulos de marco y se puede limpiar cualquier rebaba que surja de esta
operacion de fusion. Se utilizan cuchillas para cortar las uniones angulares de tales perfiles con el objetivo
de eliminar las rebabas. Las cuchillas se crean para cubrir todas las rebabas de soldadura visibles.

En la solicitud de la OMPI con nimero W0O201111707, se mencionan un dispositivo y unos métodos que
se utilizan para soldar piezas de perfil. El dispositivo tiene al menos un cabezal de soldadura y se puede
colocar dentro de una posicion de soldadura deseada predeterminada o preestablecida dependiendo de
otro cabezal de soldadura y/o de un dispositivo de sujecion. El cabezal de soldadura (1) y/o una pieza del
cabezal de soldadura (1) de la invencion necesita al menos un elemento de calentamiento como una
placa de calentamiento. La fusion de las piezas de perfil se ha realizado de conformidad con al menos
una variacion dimensional de al menos una de las piezas de perfil de longitud deseada dentro del rango
de tolerancia posicional (5) alrededor de una posicién de soldadura mévil y/o desplazable (6).
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En la técnica anterior, el documento EP 2 067 605 A2 describe sistemas y métodos para la fabricacion de
ventanas. Mas concretamente, divulga sistemas y métodos que se utilizan para la produccién eficiente y
los procesos mejorados para los sistemas de ventanas, verjas de vinilo y otros productos que se fabrican
con componentes poliméricos. De conformidad con la descripciéon: un método para soldar un marco de
ventana proporciona un sistema de soldadura que tiene elementos del cabezal méviles. Algunos de los
elementos del cabezal incluyen una estructura de corte y cada elemento de cabezal incluye una
estructura de suministro de calor. Un lineal de una pieza tiene un primer y un segundo extremo, asi como
muescas dentro. El lineal se carga en relacion con los elementos del cabezal, con partes del lineal que se
doblan alrededor de las muescas para definir los angulos doblados. Los elementos del cabezal se
mueven para sujetar el lineal. La estructura de corte corta el lineal generalmente en cada muesca para
separar cada uno de los angulos doblados del lineal, donde cada angulo del lineal esta definido por un par
de extremos. Los elementos del cabezal se recolocan con el objetivo de proporcionar un espacio entre
cada par de extremos. Se inserta una estructura de suministro de calor en el espacio para calentar cada
par de extremos y después se retira. Loselementos del cabezal se mueven para que cada par de

extremos entren en contacto y se unan de forma termosoldada.

El documento WO 2013/132406 A1 divulga una maquina de soldarsin rebaba para perfiles de angulo de
PVC que se compone de:

- ungrupo de tope,

- dos placas movibles que permiten el posicionamiento y los movimientos de los perfiles de PVC,

- dos grupos de compresion superiores y herramientas de compresion que permiten la compresion
de los perfiles de PVC por arriba y su fijacion sobre las placas movibles,

- un grupo de fresa que se compone de un eje conector de borde cortante, de un borde cortante,
de un elemento de cama, de un cuerpo principal, de un medio de transmisién de movimiento y de
un primer motor que permiten que se trate el borde de los perfiles con herramientas de corte
antes del proceso de soldadura,

- una resistencia canalizada horizontal que permite mejorar la resistencia de soldadura y evitar la
formacion de rebabas,

- un sistema de movimiento que permite los movimientos de las al menos dos placas movibles,

- elementos de movimiento que permiten la reciprocidad del grupo de tope, del grupo de fresa y de
la resistencia canalizada horizontal, y

- una pieza de movimiento que permite el movimiento de subida y bajada del grupo de fresa.

RESUMEN DE LA INVENCION

El objetivo de esta invencion es prevenir la formacion de rebabas que requiere limpieza después de la
operacion de soldadura.

Otro objetivo de la invencién es que el método de soldadura sin rebabas se pueda utilizar en maquinas de
soldar para un angulo, dos angulos y cuatro angulos.
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Otro objetivo de la invencion es que se puedan tolerar los errores en las dimensiones de los perfiles.

Otro objetivo de la invencion es que los planos de soldadura de los perfiles se traten con herramientas de
corte.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La “maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC” realizada para alcanzar el objetivo de

la invencién se muestra en las figuras adjuntas, en las que:

Figura 1 — Vista general de la invencién.
Figura 2 — Vista detallada de la invencién.

Las piezas que se ven en las figuras estan numeradas por separado y las piezas que corresponden a

estos numeros son las siguientes:

Placa movible
Grupo de compresién superior
Bobinas de compresién

L b~

Grupo de tope

4.1. Cuerpo principal del grupo de tope
4.2. Resorte

4.3. Cojinete

4.4. Espaciador

5. Grupo de fresa

5.1. Eje conector de borde cortante

5.2. Borde cortante

5.3. Elemento de cama (rodillo)

5.4. Cuerpo principal

5.5. Correa de transmisién de movimiento

5.6. Servomotor nimero 1

Resistencia canalizada horizontal
Servomotor nimero 2

Servomotor nimero 3

© ©® N o

Servomotor nimero 4

Béasicamente, la invencién se compone de:

- la placa movible (1) que permite el posicionamiento y los movimientos de los perfiles de PVC y
su inclinacion sobre el grupo de tope,
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- al menos dos grupos de compresion superiores (2) y bobinas de compresion (3) que permiten la
compresion de los perfiles de PVC por arriba y que se fijen sobre la placa movible (1),

- un grupo de tope (4) que se compone del cuerpo principal del grupo de tope (4.1), del resorte
(4.2), del cojinete (4.3) y del espaciador (4.4), el cual permite la tolerancia de errores sobre las
dimensiones de los perfiles,

- un grupo de fresa (5) que se compone del eje conector de borde cortante (5.1), del borde
cortante (5.2), del elemento de cama (5.3), del cuerpo principal (5.4), de la correa de transmision
de movimiento (5.5) y del servomotor nimero 1 (5.6), el cual permite tratar los planos de
soldadura de los perfiles con herramientas de corte antes del proceso de soldadura,

- un servomotor nimero 4 (9) que permite los movimientos de al menos dos placas movibles (1),

- un servomotor nimero 3 (8) que permite la reciprocidad del grupo de tope (4), del grupo de fresa
(5) y de la resistencia canalizada horizontal (6),

- laresistencia canalizada horizontal (6) que permite mejorar la resistencia de soldadura y prevenir
la formacién de rebabas,

- un servomotor numero 2 (7) que permite el movimiento de subida y bajada del grupo de tope (4),
del grupo de fresa (5) y de la resistencia canalizada horizontal (6).

El principio de funcionamiento de la invencion es el siguiente:

En primer lugar, los perfiles de PVC que se deben hervir se exponen a una operacion de corte con un
angulo de 45%n dimensiones requeridas en maquinas de corte. Los perfiles de PVC cortados se colocan
sobre las placas movibles (1) y se inclinan sobre el grupo de tope (4). Después, los grupos de compresion
superiores (2) comprimen los perfiles de PVC por arriba a través de las bobinas de compresion (3), fijando
asi los perfiles colocados sobre las placas movibles (1). El movimiento de subida y bajada del grupo de
tope (4), del grupo de fresa (5) y de la resistencia canalizada horizontal (6) se activa con el servomotor
nimero 2 (7). Las placas movibles (1) se mueven mediante el servomotor nimero 4 (9). Las placas
movibles (1) después consiguen una posicion adecuada, de manera que se puedan abrir hacia el exterior
con los perfiles de PVC fijados sobre ellas, permitiendo asi la operacion del grupo de fresa (5). Después,
el grupo de fresa (5) trata los planos de soldadura de los perfiles de PVC en medidas deseadas, de
manera que no se forme ninguna rebaba después de la soldadura. El movimiento de los grupos de corte
(5.2) dentro del grupo de fresa (5) se activa por el servomotor niumero 1 (5.6) a través de la correa de
transmisién de movimiento (5.5) pasando por el cuerpo principal (5.4). Una vez que se completa el
proceso de tratamiento de los planos de los perfiles, la resistencia canalizada horizontal (6) se coloca
yendo entre los perfiles tratados. Después, las posiciones de los perfiles sobre las placas movibles (1)
entran en contacto con ambos planos de la resistencia canalizada horizontal (6) y se funden en una
cantidad suficiente. La temperatura de la resistencia canalizada horizontal (6) es de entre 200°C y 250°C.
Después, los perfiles de PVC cuyo plano se ha fundido a través de las placas movibles (1) se retraen y la
resistencia canalizada horizontal (6) sale. Después de esta fase, los perfiles de PVC se presionan de
nuevo entre si con las placas movibles (1) y se realiza la operaciéon de soldadura. Una vez que se han
hervido los perfiles de PVC, los grupos de compresién superiores (2) se mueven hacia arriba y los perfiles
fundidos entre si se extraen y finaliza la operacion de soldadura. La reciprocidad del grupo de tope (4), del
grupo de fresa (5) y de la resistencia canalizada horizontal (6) se activa mediante el servomotor nimero 3

(8).
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La técnica de la invencién se puede aplicar en maquinas de soldar para un angulo, dos angulos y cuatro

angulos.

Se puede mejorar una serie de aplicaciones de la invencion y la invencién no se puede limitar a los

ejemplos que se divulgan aqui, es tal y como se indica en las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Maquina de soldar basicamente sin rebaba para perfiles de angulo de PVC, la cual se compone
de:

- un grupo de tope (4) que se compone de un cuerpo principal del grupo de tope (4.1), de un
resorte (4.2), de un cojinete (4.3) y de un espaciador (4.4), el cual permite la tolerancia de
erroressobre las dimensiones de los perfiles,

- al menos dos placas movibles (1) que permiten el posicionamiento y los movimientos de los
perfiles de PVC, asi como su inclinacién sobre el grupo de tope,

- al menos dos grupos de compresion superiores (2) y bobinas de compresién (3) que
permiten la compresion de los perfiles de PVC por arriba y que se fijen sobre las placas
movibles (1),

- un grupo de fresa (5) que se compone de un eje conector de borde cortante (5.1), de un
borde cortante (5.2), de un elemento de cama (5.3), de un cuerpo principal (5.4), de una
correa de transmision de movimiento (5.5) y de un servomotor nimero 1 (5.6), el cual
permite tratar los planos de soldadura de los perfiles con herramientas de corte antes del
proceso de soldadura,

- una resistencia canalizada horizontal (6) que permite mejorar la resistencia de soldadura y
prevenir la formacién de rebabas,

- un servomotor numero 4 (9) que permite los movimientos de las al menos dos placas
movibles (1),

- un servomotor nimero 3 (8) que permite la reciprocidad del grupo de tope (4), del grupo de
fresa (5) y de la resistencia canalizada horizontal (6), y

- un servomotor nimero 2 (7) que permite el movimiento de subida y bajada del grupo de tope
(4), del grupo de fresa (5) y de la resistencia canalizada horizontal (6).

Una maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC seguln la reivindicacion
nimero 1, caracterizada en que se puede aplicar en una maquina de soldar paraun angulo,

dos angulos y cuatro angulos.

Una maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC seguln la reivindicacion
nuamero 1 o la nUmero 2, caracterizada en que las al menos dos placas movibles (1) se abren
hacia el exterior con los perfiles de PVC fijados sobre ellas para permitir el posicionamiento del
grupo de fresa (5) con el fin de que se active.

Una maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC segun cualquiera de las
reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizada por el servomotor nimero 1 (5.6)
que permite el movimiento de los grupos de corte (5.2) dentro del grupo de fresa (5) a través de
la correa de transmision de movimiento (5.5) pasando a través del cuerpo principal (5.4).

Una maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC segun cualquiera de las
reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizada por las al menos dos placas
movibles (1) que permiten la retraccion de los perfiles de PVC cuyo plano se ha fundido y la
salida de la resistencia canalizada horizontal (6) del entorno.
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Una maquina de soldar sin rebaba para perfiles de angulo de PVC segun cualquiera de las
reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizada por los al menos dos grupos de
compresidn superiores (2) que permiten que se liberen los perfiles fundidos entre si después de
que los perfles se hiervan y que finalice la operacién de soldadura.
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FIGURA 1
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FIGURA 2
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