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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  
e n

E S P A Ñ A  
por V E I N T E años

a nombre de THE FIHESTONE TIRE & RUBBER COMPANY, entiaaá nor­
teamericana, establecida en 1200 Firestone Parkwsy, Akron, 
Ohio, Estados Ufcidos de Amlrica, por:

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAR FILAMENTOS*.

Este invento, debido a los Señores FRAEK JOHN GRO- 
TEN, WILLIAM JAMES NANFELDT y JAMES HARÍAN LOWER, se refiere 
al empalme de monofilamentos termoplástieos orgánicos, y mis 
particularmente al empalme de monofilamentos termopllsticos 

5 orgánicos orientados, tales como monofilamentos de cloruro 
polivinilidlnico y nilón.

Gomo se ha dicho, este invento se refiere al em~*
palme de monofilamentos plásticos orgánicos, esto es, hebras 
a modo de alambre plásticas enteras y sólidas de sección 
transversal importante (por ejemplo de 25-400 mils. circula­
res de área de sección transversal) a distinción de los hilos

1
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textiles corrientes compuestos de un número de filamentos 
muy finos que se mantienen ¿juntos pon torsión. Al trabajar 
monofilamentos para hacer traías, tamices etc.,, se ha encon­
trad o considerable dificultad en empalmar largos de estos 

5 filamentos,'por ejemplo, cuando ocurren roturas, o cuando 
se desea formar paquetes, urdimbres, etc,, y los largos de 
nronofilamento de qué se dispone, son demasiado cortos pera 
el objeto. -El anudar los monofílámentos ee altamente insa­
tisfactorio; le fuerza mecánica de la sección anudada jes in- 

10 deseablemente baja; los nudos tienen gran tendencia a desa­
tarse durante laa operaciones de fabricación, particularmen­
te en la urdimbre, que se dobla repetidas tecesjdurante la 
téjédura; ’ y los nudos forman un aspecto especialmente des- 
ventajoso en el tejido final, que no se encuentra aja las 

15 telas multifllamentosas erainaries, debido a ls naturaleza 
relativamente incompresible dé los monofílámentos. Tampoco 
han dado resultados satisfactorios otros mee ios de empalme 
distintos de los nudos; por ejemplo, los titulares de paten­
te solicitantes han concebido la Idea de empalmarmonofila- 

20 mantos por medio de cementos adhesivos. Sin embargo, debi­
do el carácter liso, repelente y no adhesivo de las super­
ficies monofUementoBae, este procedimiento no ha resulta­
do sarisfactOTio.

Por consiguiente^ es un objeto de est^invento 
25 ofrecer un procedimiento satisfactorio para empalmar mono- 

filamentos plásticos.
Otro objeto es ofrecer un procedimiento.que dé 

por resultado empalmes mecáríi-éamente fuertes ¿entre largos . 
de monofilamentosé
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Otro objeto es ofrecer un método que di por re­
sultado empalmes resistentes a la flexión repetida en cua­
lesquiera operaciones de tejido etc., a que puedan someter­
se, y que funcionaran forma lisa en cualquier maquinaria de 
trabajo textil empleada.

Otro objeto es ofrecer empalmes que no se vean 
en el tejido final u otras telas.

Otro objeto es conseguir los objetos anteriores 
en un procedimiento que pueda ser realizado con facilidad 
por operarios relativamente inexpertos mediante aparatos 
relativamente sencillos.

Según estqúnvento, los objetos anteriores y otros 
se consiguen solapando y soldando entre sí los extremos del 
monofilamento plástico que se han de unir, siendo el calor 
necesario para la soldadura suministrado por la sujeción de 
los extremos solapados a una f.e.m. de alta frecuencia. Re­
sultan, especialmente cuando las condiciones se regulan co­
mo después se expondrl mis detalladamente, juntas soldadas 
que se acercan por su fuerza a las porciones continuas de 
los monofi 1 amentos. Las juntas soldadas resístele manera 
segura todas las operaciones textiles usuales, y no son vi­
sibles en la tela final.

Las condiciones de frecuencia de campo, voltaje 
etc., aplicadas a-monofilamentos, para soldarlos con arre­
glo a este invento, pueden variar muy ampliamente. El fac- 
tor primario es la frecuencia de campo, cuya selección de­
terminara aproximadamente los valores de las otras condicio­
nes variables a que deben sujetarse los monofiiamentos. De­
be emplearse una frecuencia de campo de por lo menos 25 me-
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gaciclos. Son preferibles frecuencias mis altas, en el cam­
po de 150-250 megaciclos, porque dan por resultado soldadu­
ras más fuertes y más seguras, y también permiten voltajes 
inferiores con la consiguiente disminución de riesgo de for- 

5 mación de arco. Serían de desear frecuencias aun más altas, 
pero en la mayoría de los casos necesitarían un equipo exce­
sivamente complicado,

SI voltaje del campo a aplicar a los monofileraen- 
tos que se trata de soldar es muy dificil de medir, y si se 

10 alta, tendría poca importancia aparte de la geometría de los 
monofilamentos específicos y aparatos asociados. Por esta 
razón, en este punto no pueden darse más que instrucciones 
cualitativas. En general, el voltaje puede aumentarse o 
disminuirse por medios conocidos de los profesionales. Por 

15 ejemplo, suponiendo que se emplee un oscilador de tubos de
vacío para suministrar la fuerza, el voltaje puede aumentar­
se aumentando el voltaje de placa del oscilador, o bien es­
trechando el acoplamiento entre los circuitos de placa y re­
jilla del oscilador, o bien estrechando el acoplamiento en- 

20 tre el circuito de placa y la corriente suministradora del 
circuito a los filamentos solapados; o bien regulando la 
longitud de los conductores de fuerza al aparato soldador 
para que coincidan con máximos o menos que máximos del mode­
lo de resonancia del mismo. El máximo voltaje posible será 

25 aquel al cual ocurren descargas de arco de la corriente elSc 
trica. Bajo este voltaje máximo, el voltaje deberegularse 
a un valor tal que asegure una soldadura dentro de un cier­
to tiempoéptimo, que mis especialmente se expondrá después; 
si, a cualquier voltaje especial, la formación de una sol-



17 664 3

dadura requiere un periodo más largo que el Óptimo, el vol­
taje debe aumentarse; inversamente si una soldadura se for­
ma en menos del tiempo óptimo el voltaje debe disminuirse.

El tiempo durante el cual los monofilamentos es- 
5 tén sometidos al campo eléctrico es muy crítico* En gene­

ral, el campo no debe aplicarse durante un periodo de tiem­
po más largo del necesario par# efectuar la soldadura por­
que la fuerza de ésta empeora después de dicho punto. Esta 
duración es función inversa deí voltaje y de la frecuencia 

10 del campo aplicado; con cualquier frecuencia seleccionada, 
el voltaje debe regularse como arriba se dice para obtener 
la soldadura en el tiempo óptimo para dicha frecuencia. Es­
tos tiempos óptimos a distintas frecuencias son:

Guadro I
15 Frecuencia (megaciclos) Tiempo Óptimo (segundo)

25 2

5° 3

100 10

150 15
175 25
250 30

Gomo arriba se ha dicho los monofilamentos deben 
mantenerse junto con presión definida durante la soldadura, 
presión que debe ser con preferencia entre 1,5 kg. y 3 kg.

25 aproximadamente por 2,5 cm. de intercara de monofilamento 
a soldar. Pueden usarse presiones mas altas o mis bajas 
pero darán por resultado soldaduras inferiores. Esta pre­
sión óptima no varía de modo importante en los tamaños de 
monofilamentos acostumbrados.
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Una gran variedad de monofilementos termoplSstl- 
coa pueden empalmarse por el procedimiento del Invento, alen- 
do el criterio de principio que el material de que ee hace 
el monofllamento ha de ser lo baatante termopllstloo para 
que au monofllamento "cierre en callente", esto ea, quqfee 
adhieran unoa a otroa cuando ae callentan y prenaan Juntos. 
Así ae veri que loe monofllamentoe adecuados Incluyen, por 
ejemplo, los monofllamentoe cristalinos orientados produ- 
oldoa de polímeros de cloruro vlnllldlnlco y sus copolíme- 
ros con menores proporciones de otras combinaciones lnsatu- 
radas copollmerlzables oon elloe, talea como cloruro vlní- 
Ueo, acetato vlnlllco Iteres viníllcos, estlreno, «atares 
y nltrllos aoríllcos etc, alendo ejemplos de productos co­
merciales de este tipo los llamados "velón" o "saran" res­
pectivamente de la Mrestone Tire & Rubber Companyyde le 
Dow Chemical Compeny. otra clase importante de monoflla­
mentoe termopllsticos que pueden empalmarse con arreglo a 
este Invento son loa monofllamentoe de nilón, que son polla- 
midas de alta mollcula de cristales orientablea tales como 
productos de condensaclln de dlamlne de heremetlleno con 
«oído adfclco o condenando del leído - amlno-caproico etc. 
Otros.monofllamentoe adecuados para el uso en este Invento 
Incluyen loa que comprenden polímeros de cloruro vlnlllco 
y eopolímeros de! mismo con menores proporciones de otras 
combinaciones Insaturadas copollmerlzables con ellos tales 
como acetato vlnlllco, cloruro vlnllldlnlco, «stares y nl­
trllos aoríllcos, estlreno, «teres viníllcos y similares,- 
un ejemplo de este tipo de fibra se venda con el nombre de 
"vlnyon" por la Carbide and Carbón Chemicals Corporation!
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o derivados de celulosa tales como acetato de celulosa, etil- 
celulosa, bencil-celulosa etc. Por el término «monofilamen­
to" ae entiende designar cualesquiera hebras plásticas ente­
ras solidas y a modo de alambre de sección transversal impor­
tante (por ejemplo 25-400 mils circulares de ¿rea de sección 
transversal) a distinción de las hebras textiles corrientes 
compuestas de un numero de filamentos muy finos mantenidos 
muy juntos en virtud de su torsión. El término "monofila­
mento" incluye también los hilos textiles corrientes que se 
han impregnado y revestido de composlclén pléstica para ob­
tener un monofilamento virtualmente sólido de composición 
Pléstica reforzado por los finos filamentos del hilo tex­
til, un ejemplo de los cuales es el hilo "textron" revesti­
do de sustancia pléstica manufacturado por la Jreydberg 
Brothers-Strauss, Inc,

Gomo se ha expuesto brevemente arriba, surge 
considerable dificultad en la práctica de este Invento por 
virtud de la tendencia de las corrientes eléctricas s fcr- 
asr creo alrededor do los filamentos, e.peclslmente s lo 
largo de les superficies de cualesquiera «ateríalas aisla­
dores empleados para sostener los monofilsaentos en poel- 
clSn do soldadura. Asta formaclán de arco destruye rápi­
damente lie materiales aisladores. Así. este perturbaciSn 
Puede reducirse el mínimo manteniendo escrupulosamente lim­
pies les superficies de los materiales aisladores. Un mé­
todo mée eficaz, que difiere un tanto de le precedente re- 
comendaoián de limpieza, es revestir ligeramente les super­
ficies de los aisladores con un aceite, con proferonole del 
tipo parafínico. *1 aparato así revestido ha funcionado
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durante día, de manera totalmente satisfactoria, al pa»o gue
°5ar8t° laéntl0!>- 1“  funcionaba en lee mlemae condiclo- 

- e  aln el revestimiento de aceite ee deetruyá en une, cuen­
tee toree, lee ratones de este fenámeno eon oscuras y ee 
sugiere ,„e eceeo la película de aceite ofrece une pendían-
te electrice mée uniforme y menos hT-n./.. •,jr * nos orasca en la superficie
“  “ “  «  especialmente satls-
aotorle tratándose de materiales aisladores cerámicos te- 

les como vidrio, porcelana, alamina etc.
Teniendo en cuenta la anterior axnn:éti.tj:riQr exposición general,

escribirán ahora forme, específicas de aparatos pare raa-
w — « ■ * “ *• d» asta Invento. B1 aparato ae repr. 

Benta en loe dibujes adjuntos, en los ansies:
La figura 1 muestra une vista sn perspectiva da 

un conjunto ds prensa montado para soldar monofUamantoa 
Plásticos con arreglo a este invento.

La figura.2 es una vista ampliada da loa «lamen-
tos empalmados antes de recortarlos.

Le «gura 3 ea une vista ampliada de loa filamen- 
tos ®“P«^»dua despuáa da racortarloa.

ios con! a1" fl8Ur° 4 “ * «ata lateral ampliada da
un os da electrodo an poslotán abierta, Junto con

1 ^  ^  lnB8rtar l0s raonol,ilomentos a empalmar.
La figura J ea un corta ampliado dado por le if. 

nee 5-5 de le «gura 4. ,

Le figure ^  ^  ^ “ # lí“ ° ^  “

6 con 1 T  fl8UrS 7 ~  “ * POr015” *• I- «eura6 con loa electrodos an poslclán cerrada.
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Le figura 8 es un diagrama de blloe de'un genera­
dor de alta frecuencia pera eu ueo en este invente.

Las figures 9 y 10 muestran un oonjunto de elec- 
trodo alternativo,

Lae figuras 11-14 muestran un oonjunto de elec­
trodo similar el de le figura 4. junto con medio, para re­
cortar automáticamente los filamentos despue's de la soldé- 
dura; en estas figuras.

La figura 11 ee una vista de frente de un conjun­
to de electrodo inferior similar al de la figura 4> con me­
dios para retocar los filamentos empalmados.

La figura 12 as una vista por encima del conjun-
to de la figura 11;

Lea figuras 13 7 14 son respectivamente vistas 
laterales y de extremo de cinceles cortad*, empleados en 
las figuras 11 7 12.

La figura 15 es una vista por encime fragmenta-
ría y ampliada de una urdimbre de monofilamen+n# orílamentos empalmados
eegfin el invento, junto con la porcián contigua da la tela 
en 4ue ae está tejiendo le urdimbre, e incluye une parte 
4=1 peine del telar empleado en la tejedura.

La figura 16 ee un corte vertical dado por le
linea 16-16 de la figura 15,

~ ■ P p S l g  de  t o d °  e l  a p a r t o ,  f i g u r a -  1 .  o 

Con referencia a los dibujos, y en primar lugar
c gura 1, .a muestra un. prensa da pedal 20 W e tiene

«na mordaza fija inferí<vn 00 .inferior 22 que sostiene un conjunto da
electrodo 24 destinado a mantener en relaciín

D rei.acion superpuesta
loa cabos 23, 25 da lee monofllementoe 26 y 28 „u, se bu y ¿a que se han de
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empalmar (víanse laa.figúraa 4 y 5) Lao , j . y ?)• Los largos principales
monoflla“« t^  “  “ « n an ,n l0. r o 4 m o . 2

68 0l,SSrTará 1 »  los cabos sueltos 23-25 „  .a , s °  25 de estos rodillos
se dejan que se prolonguen mis allí del arm™*- T x ael aparato soldador.* ::?vrOT movme 30 ae ialectrodos superior 32 y está dispuesta de muñera que
cuando se baje el pedal 3,, la bordara superior 30 baja y
pone el conjunto de electrodo superior 32 en ♦- J ^Bnor en contacto con
=1 con unto de electrodo Interior 2». ana corriente ello- 
ica de alta frecuencia del oscilador de tubo de recio 36 

se -  Pasar del conjunto electrodo superior al inferior

oallent? “0,1Om“ = «  * » .  telendo 4ue se
callenten y suelden a lo largo de la zona 37 cono
la figura 2. 57 °”° se 78 en

Se observara (fifi-m** 01 „
- «enen cabos sobrantes 23 1

Teniente en la práctica Insertar l o s m o n l m U . ” /' 
ra «”  =ca extremos no es ertl.na • , °S de msne-
trodoe. «atoa a “ « “ »» «  « Uá i, lo„ eit0.

cabos sueltos, pueden cortarse como se m
dl“  “  la « « » »  3 por medio de tijeras e n
especiales, que Be describirán más e °°rtaa°reB
«  Talaclán con la figura u  eSP°Clal“aDta

l=e figuras 15 y i6 representan los det.t, 
seables, tanto en el r,-» S detelles <3®-en el proceso del tejido como en la ti). *
minada de monofilementos empalmad os • 
cetas figuras .. " según este Invento. 2n

figuras se representa tamble'n una percián d. 
dimbre de monofllamentos 39 qua n» , ““
♦3 bel peine de un telar , “ *” " *  ** laa p5as
urdimbre 39 se está t u  “  «  cual la

tejiendo para formar la tela 45. ilgu.
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nos de los monofilamentos contienen empalmes soldados 47,49 
idénticos al representado en la figura 3. Se verá que el 
empalme 47 pasa muy lisamente entre las pilas 43, al paso 
que un muro sería repetidas veces rozado y perturbado por 

5 el vaiván de las púas 43. En la práctica se ha comprobado 
que los nudos así situados se desatan con frecuencia con la 
consiguiente interacción de la producciSn; igualmente se ve­
ra que la parte empaliada 49 perturba muy poco la continui­
dad de la tela 45, al paso.que sería muy feo un nudo corrían­

lo te.
El conjunto de electrodos inferior 24.
Este conjunto se representa mis particularmente 

en las figuras 4-7 como compuesto de un electrodo de chapa 
metílica 38 emparedado entre dos placas de vidrio 40 ("Py- 

15 rex n®. 774’' fabricado por la Corning Glass Works) que a
su vez están sujetas entre dos bloques 42 de material ais­
lador ("Melmac n®. 592" fabricado por la American Cyanamld 
Gorapany) que se mantienen juntos por pernos 44 que los atra­
viesan hasta las tuercas 46, El conjunto va sujeto en for- 

20 ma regulable a la mordaza de prensa inferior 22 por medio 
de los tornillos 48 que se extienden al través de un yugo 
50 y dentro de los bloques 42,

11 grueso del electrodo 38 es aproximadamente el 
mismo que el diámetro de los monofilamentos, y el electrodo 

25 termina a poca distancia de los bordes superiores de las pla­
cas de vidrio 40, para definir con ellas una ranura 41 en 
la cual loe monof ilamentos 26 y 28^ueden insertarse en re- 
laci5n«uperpuesta y solapada como se ve en las figuras 4-6.

El borde de trabajo superior 52 del electrodo
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«ti levantado en 54 y 56, de manera que la corriente solda­
dura y la preslln ae aplican silo a lo largo de la porclln
plfinQ 58 a 60# las uorcionAo eo w ens porciones 58 y 60 son redondeadas para
evitar la concentracién de tensión eléctrica.

El electrodo tiene también una oreja 62 que se 
extiende de entre las placas 40 para la sujeclln a un alam-
bre 64 conectado con el oscilador 76.

1L  con,junto de electrodos superior 3?.
asta conjunto comprenda mis eepeclelmente un elec­

trodo de chapa metálica 66 emparedado entra dea placea da 
vidrio 67 ("Pyrer 774, que a su ven van sujetes entre 
dos Moques 68 de material aislador y se mantienen Juntes 
por pernea 69 que pasan al travls de ellae hasta las tuer- 
c«e 70. a  conjunto va sujeto en forma regnleM, a 1. mor- 
data de prenee superior 50 por medio de tornillos 71 que se 
extienden el trevla del yugo 72 y ah 1„B Moques 68. Bi

“  ae tr“b,J° lnferl0T n  del electrodo S. extiende hacia
abajo desde entre las placan 69 «Placas 67, y ios conjuntos de electro-
do superior e Inferior P4 y 32 eeta'n alineados da manara qua,
cuando la morderé de prense superior JO se mueve hacia abajo,
e orde de trabajo 73 entra en la ranura 41u Aa ranura 41 y comprime los
monofllamentos auperpuaatca y aolapados 26, 26 entre .£ y 
centre la parte plana 58 a 60 del electrodo Inferior J8. Ba­

da líne^llS6Il*a SD 1ÍMa ^  traZ0S 18 flBUra 4 7 tB“bllnfle linea llena en la figura 7.

complementariamente el electrodo Inferior 38 el 
>ord. de trebejo 73 del electrodo 66 ..ti levantado en ’n  y
rfe, de manera qUe sái0 ia corrí¿n ni„P cion plana intermedia de 78 a 80
coge el filamento; esta porciSn ?8, 80 del elert *

r >• ou ael electrodo superior
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estl dispuesta enfrente áe la porción plana 58, 60 del elec­
trodo inferior como se Te en las figuras 4, 6 y 7, de mane­
ra que la presión y la corriente de soldadura están confi­
nadas a la zona de soldadura 3?. Sirailarmente al electro­
do inferior 38, el electrodo superior está redondeado en 
78 y 80 y tiene una oreja 82 que se extiende de entre los
dioques 68 para la conexión con un hilo 84 que conduce al 
oscilador 26.

Mecanismo de la prensa de pedal 20.
Puede usarse cualquier mecanismo de prensa co­

rriente que mueva el conjunto de electrodos superior 32 a 
hacer oontaoto con al conjunto de electrodo Inferior 24.
Sin embargo, como, según se verá por los datos luego deta­
llados se obtienen loe mejores resultados cuando la preelún 
denlos electrodos sobra loa filamentos ae regula con preci­
san, el mecanismo de prensa de pedal deba Incluir con pre­
ferencia medios pera regular la preelún de los electrodos 
cualquiera que sea la presión ejercida por el operario so­
bre al pedal 34. fe el mecanismo específico representado, 
la prense tiene un braco maestro 84 pivotado en el poste de 
prensa 86 en 88 y conectado por bielas mecánicas positivas 
8? al pedal 34, de manera que el apretar al pedal barí po­
sitivamente oscilar al braco maestro 84 en sentido contra­
rio a las agujas del reloj en el dibujo .obre eu pivote 88.
Le mordaca superior 30 da la prensa está pivotada libremen­
te en 90 en el poste 86, y un amortiguador de resorte 91 se 
interpone entre la mordaca superior y el braco maestro 84 
de -ner. que este último, a! bajar por le actuaclún del pe. 
hel 34, empuje la mordaca superior 30 y el conjunto de alee-
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trodos 34 montados en la misma hacia abajo para hacer con­
tacto con el conjunto de electrodo inferior 24. El límite 
de recorrido del brazo maestro 84 se establece de manera 
que no comprima completamente el amortiguador de resorte 91,

5 sino que la presión máxima ejercida por los electrodos so­
bre los monofilamentos sera regulada únicamente por la ten­
sión del amortiguador de resorte, cualquiera que sea la pre­
sión ejercida por el operario sobre el pedal 34.

Una conexión 92 de movimiento perdido y biela ra­
lo nurada está provista entre el brazo maestro 84 y la morda­

za superior 30, con lo cual la oscilación en el sentido del 
reloj del brazo maestro puede comprimir el amortiguador 91, 
pero cuando dicho brazo vpelve a girar contra les agujas del 
reloj, el movimiento perdido se recoge y la mordaza superior 

15 y el conjunto de electrodos se retira de la mordaza inferior
y su conjunto de electrodos, permitiendo quitar los filamen­
tos soldados.

El oscilador 56.
Puede usarse cualquier oscilador de tubo de va- 

2° cío que piada engendrar corrientes de frecuencia en el orden 
de 25-250 megaciclos y de la fuerza requerida (usualmente 
transportando unos 100-1.000 vatios de entrada de fuerza 
de placa) para efectuar una soldadura dentro del tiempo de­
seado. Un oscilador adecuado se representa en la figura Q,

25 y comprende una línea de suministro 94 que da fuerza de co­
rriente alterna: un rectificador de onda entera 96 que toma 
su fuerza de placa de la línea mediante un interruptor de 
tiempo 98, que se vuelve a colocar automáticamente y un in­
terruptor de límite loo colocado en el suelo 102 debajo del
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pedal 34 para cerrar el circuito cuando el pedal se baja.
Los filamentos de los tubos de los rectificadores se abas­
tecen independientemente de los interruptores 98,100 por los 
Míos 104. El rectificador tiene una salida calculada en 

5 su borne 106, 10?, de 2.000 voltios a 300 ma. de corriente 
continua. En el funcionamiento, cuandd el operario baja el 
pedal 34, éste encaja el interruptor 100 en el límite de su 
recorrido, suministrando así fuerza de placa al rectificador 
de manera que un alto voltaje rectificado queda disponible 

10 en los bornes de salida 106 y 10?. El interruptor de tiem­
po 100 se dispone para interrumpir automáticamente el cir­
cuito al final del intervalo para el cual se ha graduado,
7 para volverse a cerrar pronto para el siguiente ciclo de 
operaciones. El oscilador propiamente dicho, incluye más 

15 particularmente dos tubos T-40, 108, que tienen un circui­
to sintonizador de filamento-rejilla que comprende dos tu­
bos d« cobre de corriente continua D.E de 23 mm. de 30 cm.

largo y separados en unOs 23 mm. conectados con un extre­
mo de los filamentos de los tubos por los hilos 112. Los 

20 filamentos se calienten por corriente derivada del transfor­
mador 114 por los alambres aislados 115 ensartados al tra- 
ve's de los hilos de cobre lio y conectados con los extremos 
<3e los filamentos de los tubos 108 a que no están conecta­
dos los hilos de cobre lio. La corriente de calentamiento 

25 vuelve por los hilos 112, los tubos de cobre 110 y los hilos 
116. El circuito sintonizador de filamento-rejilla n 0 se 
completa por un puente conductor 118 al travás de los tubos 
110 que es deslizable a lo largo deJ.os tubos para sintonizar 
el circuito. Las rejillas de los tubos 108 están conectadas



entre sí y con la toma central del transformador de filamen­
to 114, mediante una resistencia de escape 117.

El circuito de placa comprende una conexión'118 
desde el borne negativo 106 del rectificador a la toma cen­
tral del transformador de filamento 114. Las placas de los 
tubos 108 están conectadas con un circuito tanque que com­
prende un par d« tubos de cobre 120 de D.I. de unos 23 mm. 
y de 30 cm. de largo, y separados por unos 23 mm., provis­
tos de un puente conductor corredero 122 para la sintoniza­
ción. El retorno al borne positivo 107 se hace por la bo­
bina de reacción de radio-frecuencia 126 (20 MH) y el hilo 
130.

Se toma fuerza de alta frecuencia del circuito 
de placa por medio de un lazo en horquilla 132 de tubo de 
cobre de unos 6 mm. montado de manera que pueda moverse al 
campo del circuito tanque 120, 122 y fuera de !l, para aumen­
tar o disminuir el voltaje aplicado a los electrodos 38, 66.

Condiciones óptimas de funcionamiento.
Se hizo una serie de soldaduras entre los filamen­

tos con el aparato de la figura 1 , empleando varios tipos 
de monofilamentos plásticos a varias frecuencias, tiempos 
varios de soldadura y voltajes aplicados correlativos, y va­
rios grados de presión en los electrodos como se verá en el 
cuadro II. Examinahdo el cuadro se verá que se obtienen los 
mejores resultados Con presiones de 1,5 kg. a unos 3 kg. 
aproxiaetoentaporcada 2,5 cm. lineales (cuadro II^artid8s nú­
meros 12-15) y que los tiempos óptimos de soldadura siguen
el estado del cuadro I (véase el cuadro II partidas números 
2 y 10).
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Cuadro II.
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Parti­
da nú­
mero

1 -  Formulación gris aceitunado de resina de
0 ° T  TlElll,lénIC°- “'■iantado despuás de la expulsión a presión. s on a

8-  ««ttaento de nilón no pigmentado orientad, 
deapues de la expulsión a preaión.
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•5*— Filamento revestido de material plástico fa­
bricado por Ireydberg Bros.-Strauss Inc.

Conjunto de electrodos modificados (figuras 9 y
10) .

5 Una forma modificada de montaje de electrodo de
soldadura se representa en las figuras 9 y 10, y compren­
den conjuntos de electrodo superior e inferior idénticos 
136-138 sujetostrespectivamente a las mordazas superior e 
inferior 30, 22 de la prensa de pedal 20. Cada conjunto de 

10 electrodo comprende un electrodo de chapa metálica 137 em­
paredado entre un par de bloques 139 de material aislador, 
bloques que se comprimen juntos por medio de un tornillo 140 
que pasa al través de ellos y a los tuercas 141. Cada con­
junto de electrodo va sujeto a ajfeirreepond i ente mordaza de 

15 prensa por medio de tornillos 142 que pasan por los yugos 
143 y basta los bloques aisladores 139. Cada electrodo 137 

es ligeramente mas ancho que los monofilamentos 26, 28 a 
soldar y la superficie de trabajo 144 del mismo está e los 
haces con los bloques I38, formando con ellos una superfi- 

20 ele virtualmente plana 146. Una muesca 148 está cortada a 
lo largo de cada electrodo 136 hasta una profundidad.de la 
mitad aproximadamente del diámetro de los monofilamentos 26, 
28, de manera que puede colocarse en ellos como en una cuna 
como se ve en las figuras 9 y 10. Los conjuntos de electro- 

25 do superior e inferior están alineados, de manera que, al 
cerrarse las mordazas de la prensa, los monofilamentos 18- 
20 colocados en les muescas 148 se aprietan entre sí en re­
lación solapada. Luego se hace pasar pna corriente de alta 
frecuencia entre los electrodos 136, efectuando una soldadu-
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ra de los monofilamentos.
Pueden emplearse varios medios para insertar y 

retener los monofilamentos en las muescas 148. Un medio 
sencillo comprende un par de muescas 151 y 152 cortadas de 
cada extremo del conjunto de electrodo con sus Artices coin­
cidentes con la muesca 148. ün par de grapas de resorte 150 

va sujeto al conjunto por los tornillos 140 y tienen orejas 
154, 156 que abarcan elásticamente los extremos del conjunto 
de electrodos. En el uso, para insertar un filamento tal co­
mo 26 en la muesca en posición como en une cuna, un extremo 
de filamento se desliza bajo la oreja 154; el filamento se 
Hace pasar sobre la muesca 150, sobre la muescal4S , bajando 
a la muesca 151 y por debajo de la oreja 156. II filamento 
se mantiene tenso durante estas operaciones de manera que 
las muesca I50, 151 guian el filamento en la muesca 148.
Las orejas elásticas 154, 156, mantienen los filamentos ten­
sos en la muesca durante las operaciones de soldadura.

Conjunto de cuchilla recorta
Las figuras H -15 muestran un conjunto de elec­

trodo inferior similar al conjunto de electrodo 24 de las 
figuras 1-6 y ¿satinado a re.mplazarle, estando proflato da 
-tedios para recortar loa cabos sobrantes 32J, 325 de les mo­
nofilamentos 326, 328 despuáe de la conclusión da la opera­
ción da soldadura. «. conjunto d u e n d e  más especialmente 
un electrodo da cbapa metálica 338, placas da vidrio 340 y 
bloquea aisladores 342 todos construidos eimilermente y dis­
puestos sobra la mordaza Inferior 22 da la prensa, lo mismo 
que loa correspondientes elementos 38, 40 y 42 de la figura 
4- (Para indicar las partas da las figuras II-14 curr.spon-
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dientes a las de las figuras 1-6, los números de referencia 
de las figuras 1-6 Se Han aumentado en 300; as£ el 36 de la 
figura 4 es el mismo elemento que el 338 de la figura 13 y 
esl sucesivamente). Los bloques aisladores J42 son 4e,<n_ 
chura considerable y tienen camino de deslizamiento 444 per­
forados al través de los mismos, en los cuales hacen vaivén 
loe cinceles 446 y 447 para recortar los cabos sobrantes 323, 
325 de los monofilamentos.

SI cincel 446 comprende une pordlén divisora di­
rigida horizontalmente 44S y una porcién cortante dirigida 
hacia arriba 450, estando su filo en línea con el extremo 
452 de la zona soldada del filamento, SI extremo anterior 
da la porcién divisora 448 está esmerilada para dar una ho­
ja separadora oblicua 454, que se extiende entre el monofi- 
1amento 328 y el cabo sobrante 323. La funcién de esta por­
cién separadora es apalancar para separarle el filamento y 
el « b o  sobfraafce cuando la cuchille 446 se empuja hacia los 
monofilamentos. El extremo delantero de la porcién cortan­
te 450 esté afilado en un borde cortante 456. En el funcio­
namiento, suponiendo que se acaba de terminar una soldadura 
entre loe monofilaéentos, el cincel 446 se empuja en su ce- 
mino de deslizamiento hacia los monoftlementos. La hoja se­
paradora 454 entre entre loa y l„E aepara.
El movimiento continuado del cincel pone el borde cortante 
456 en contacto con la parte del cabo suelto 323 inmediata-
mente contigua a la zona soldada 337, con lo, con 10 cual se recor­
ta el cabo suelto 323.V

La porcién traaera 458 dal eincal as da aeeclén 
cuadrada y la oorraepondiente porcién trasera del oemino de
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deslizamiento 444 ea tambiln de sección cuadrada y abarca 
ceñidamente la porción cuadrada 458 del cincel, para per­
mitir que «ate haga Taiván longitudinalmente, al paso que 
se impide su rotación sobre .su eje longitudinal, rotación 
lúe, de no reprimirse, estropearía la coincidencia del cin­
cel con los filamentos. 11 extremo delantero del.camino de 
deslizamiento 444 está ensanchado formando una bolsa 46g en 
la cual se retira el cincel cuando no está en funciones. Las 
hojas 446, 450 topan en las paredes traseras de la bolsa 460 
para limitar la retirada del cincel, si extremo exterior 
de éste esté provisto da botón 462 que puede apretarse para 
accionar el cincel para recortar el cabo sobrante 323. t,n 
resorte de compresión helicoidal 464 rodea el cincel entre
el botón 462 y el bloque J42, para retirar el cincel después 
de dicha actuación.

El cincel 447 esté dispuesto y construido lo mis-
“  81 Cln°el M 6 *' Per° *»*« pare cortar el cabo
suelto 325. Las cuchillas 346 y 347 se representan provis­
tes de botones 462 con lo cual pueden recibir a mano movimien­
to de vaivén para efectuar la acción cortante. 31n embargo, 
pueden disponerse medios neumáticos o eléctricos pare efec-
tuar este movimiento automáticamente «iautomáticamente al concluir la operación
de soldadura.

Teniendo en cuenta la descripción anterior, se ve
re que este Invento ofrece un método y aparatos nuevos pera
efectuar empalmes entre monofllamentoe termoplésticos. El
aparato y procedimiento son sencillo* v11 v e n i o s  y de pOCo coste, y i0s
filamentos soldados quedan fuerte „ n■ ¿uerte y permanentemente unidos.
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Los puntos de invenciSn propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta Patente de InvenciSn en 
Ispaña, son los siguientes:

5 1®. ün procedimiento de formar un filamento con­
tinuo que comprende solapar en relaciSn paralela, los cabos de 
dos largos de monofilamento termoplástico, y hacer pasar 
una corriente de alta frecuencia entre los filamentos sola­
pados para hacer que se suelden juntos.

30 2X- Un procedimiento segSn se reivindica en el
punto 1®., que comprende prensar los monofilamentos con una 
fuerza de 1,5 a 5 kg. aproximadamente por cada 2.5 cm. li­
neales de monofilamentos solapados, y someter éstos a un 
campo electrostático con una frecuencia de unos 150 a 250 

15 megaciclos, y de tal intensidad que se efectSa una soldadu­
ra entre los filamentos dentro de un periodo de tiempo que 
es funciSn de la frecuencia empleada, virtualmente con arre­
glo al cuatro*
frecuencia empleada (megaciclos) Tiempo de soldadura (segundos)

20 150 15
175 25
250 30

5®. Un procedimiento segén se reivindica en el 
punto 1*. 6 2®., que comprende confinar los monofilamentos 

25 solapados entre dos paredes paralelas de material aislador
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oeramico, estando las superficies de las paredes contiguas a 
los monofilamentos revestidas de aceite, y comprimir los mo- 
nofilamentos entre sí en el espacio entre dichas paredes 
por medio de electrodos metálicos.

5 4*. Un procedimiento según se reivindica en cual­
quiera de los puntos 1#. a 3»., en el cual los monofilamentos 
ge expulsan a presiún de una resina a basa de cloruro vini- 
lidenico.

5*. Un procedimiento según se reivindica en 
10 cualquiera de los puntos l« —  3*., en el cual los monofi- 

lamentos son de nilSn.
6». El procedimiento de formar un filamento con­

tinuo virtualmente como arriba se describe.
7*. Un procedimiento de fabrioar filamentos.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­

cede, ilustrado en los dibujos que se acompañan y para los 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas escri­
tas a máquina por una sola cara.

Madrid a _ 1 8JÜW. 1947 
P. A.

AiCttJ

M/L/L.

A
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