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MEMORIA DESCRIPTIVA
para sgolicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESsPANA
Por VE I NT E efios
e nombre de THE FIRESTONE TIRE & RUBBER COMPANY, entidad nor-

)

S

e tYeamericana, esteblecida en 1200 Firestone Parkwey, dkron,
Ohio, Egtedos Unidos de América, por:
*UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAR FILAMENTOS™,
Este invento, debido a los Sefiores FRANK JOHN GRO~
TEN, WILLIAM JAMES NANFELDT y JAMES HARLAN LOWER, se refiere
el empalme de monofilamentos termoplésticos orgénicos, y més
particularmente al empalme de monofilamentos termoplfsticos
5 orgénicos orientedos, tales como monofilamentos de cloruro
polivinilid&nico y nildn.

Gomo se ha dicho, este invento se refiere al em~
palme de monofilamentos plésticos orgénicos, esto es, hebras
& modo de alembre plﬁsticas enteras y sglidas de seccidn
transversal importante (por ejemplo de 25-400 mils., circules-

res de &rea de seccidn transversal) a distincidn de los hilosg
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textiles corrientes compuestos de un nidmero de filementos
muy- ‘finog que ‘ge mentlemen juntos por torsidn., . Al tresbajar
monofilamentos pars hacer ‘teles, tamices etc., se ha encon-
tredo considereble dificulted en empalmer lergos de estos
fildmentOwapqr ejemplo, cuendo ocurren roturas, o cuendo
se desea formar paquétes, urdimbres, etc., y los largos de
mondfilamento~de*que g8 ‘diepone, son demesisdo cortos pere
el objeto. “El enudar los monofildmentos es altamente insa-
tisfactorio; le fuerza mecfnica de la seccidn anudeda.es in-
deseablemente bajai; los nudos ‘tienen gren tendencie & desa-
tefséidufantq lag operaciones de fabricacidn, particulesrmen-
te en ls urdimbre; que se dobla.repetidas veces:durente la
tejedure; 'y los nudos formen un aspecto especialmente deg~
ventéjéso*enfelnfejido finel; que no sge encusntre en las.
telss multifilementoses ordineries, debido a le netureleze
félatiﬁémente“incompresible»de,los monofilamento=. . Tempoco.
han dedo resultedos satisfactorios otros mecios de empalme
distintos de los nudos; por ejemplo, los tituleres de paten-
te solicitantes hen concebido le idea de empalmaer monofila-
mentos por medio de cementos adhesivos. S5in embargo, debi-
do el caracter lieo, repelente y no sdhesivo de las superw
ficies monofilementosas, este procedimiento no ha resulta-
do ssrisfactorio.

- Por consiguiente . ¢s un objeto de estednvento ..
drfecer”un‘prodedimientoIsatihractoric para empalmer mono-
filamentos plésticos, -

0tro objeto ‘es ofrecer um procedimiento que dé

‘por resultedo empalmes mechriidamente fuertes entre largos .

de monsfilementoss
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0tro objeto es ofrecer un método qus aé por re-
sultado empalmes resistentes a la flexidn repetide en cua-
lesquiera operaciones de tejido ete., a que puedan someter-
se, ¥ que funcioﬁenén forme lisa en cuaslquier maquinaria de
trabajo textil empleada. |
¢ Otro objeto es ofrecer empalﬁes que no se vean
en el tejido final u otras telas.

Otro obfeto es conseguir los objetos anteriores
én un procedimiento que pueda ser realizedo con facilidad
bor operarios relstivamente inexpertos mediante aparetos
relativamente sencillos,

Seglin esteAnvento, los objetos anteriores y otros
se congiguen solapendo y soldando entre s{ los extremos del
monofilemento pléstico que se han de unir, siendo el calor
necesario pera la soldedura suministrado por 1a sujecidn de
los extremOS solapados a une f.e.,m. de alta frecuencia. Re~
sultan, especialmente cuando lasg condiciones se regulan co-
mo después se expondré més detallademente, juntas soldmdas
Que se acercen por su fuerzas a las Porciones continuas de
los monofilamentos. Las juntas soldadas resistenfe meners
segura todas las operaciones textiles uguales, y no son vi-
gibles en la tela finel.

Les condiciones de frecuencis de campo, voltaje
ete., aplicadas a-monofilamentos, parsa soldaerlos con arre-
glo 8 este invento, pueden variar muy amplismente, E1 fac-
tor primario es la frecuencia de campo, cuya seleccidn de-
terminard aproximadamente log valores de las otrag condiciow
nes variables a que deben sujétarse los monofilementos. De~

be emplearse una frecuencia de campo de por lo menos 25 me~
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gaciclos. Son preferibles frecuencias més altas, en el cam-
po de 150-250 megaciclos, porque danvpor resultado soldadu-
res mis fuertes y mis seguras, y tembién permiten voltejes
inferiores con la consigulente disminucidn de riesgo de fore-
macidn de arco. Serian de desesr frecuenciams afin mis altes,
perb en la meyorfa de los casos necesitarfan un equipo exce-
sivamente complicado.

El voltsje dsl campo a aplicar a los monofilemen-
tos que se trate de solder es muy dificil de medir, y si se
Ride, tendrfia poca importancia aparte de la gaometrie de loe
monofilamentos especfficos ¥y aparatps agociados. Por esta
razén, en este punto no pueden derse mis que instrucciones
cualitetives. En general, el voltaje puede eumenterse o
diesminuirse por medios conocidos de los»proresionales. Por
ejémplo, suponiendo que se emplee un oscilador de tubos de
vacfo para suministrar la fuerza, el volﬁaje puede esumentar-
se sumentando el voltaje de piaca del oscilador, o bien es~
trechando Ql acoplamiento entre los circultos de placa y re-
jilla del oscilador, o bien estrechando el acoplamiento en=-
tre el circuito de placa y la corriente suministradore del
cireuitc a los filameﬁtos golepados; o blen regulendo la
longitud de lés conductores de fuerze al aparato soldador
pera que coinciden con méximos o manoquue méximos del mode~-
lo de resonancia del mismo. E1 miximo voltaje posible serd
aquel al cual ocurren descargas de arco de la corriente elfc-
trica. Bajo este volteje méximo, el voltaje deberegularse
a un valor tal que esgegure une soldedura dentro de un cler-
to tiempodptimo, que més especialménté se expondrd despuls;

si, & cualquier volteje especieal, le formecifn de une sol-
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dedure requiere un periodo nés largo\que el 5pt1mo, el vol-
taje debe aumentarse; inversamente si una soldadura se for-
me en menos del tiempo 5pt1mo el voltaje debe dlgminuirse.
El tiempo durente el cusl los monofilementos es-
tén sometidos al campo eléctrico es muy critico. En gene-
ral, el cempo no debe aplicerse durante un periocdo de tienmw
po més largo del negesario pera efectuer ls soldadurs por-
que le fuerza de &sta empeora despubs de dicho punto.. Este
dureacidn es funcidn inversa del voltasje y de le frecuencia
del campo aplicasdo; con cuaslquier frecuencia seleccionadsa,
el voltaje debé regularse como arriba se dice pars obtener
la soldedure en el tiempo 6ptimo pare dicha frecuencla. ZXs~

toe tiempos Sptimos e distintas frecuencles sont

’ Cusdro I
Frecuencia (megeciclos) Tiempo &ptimo (segundo)

25 | ‘ 2

50 | 3

100 10

150 15

175 25

250 : ’ 30

Como arribs se he dicho los monofilementos deben
mantenerse junto con presibn definide durante la goldadura,
presisn;que debe ser con preferencia entre 1,5 kg; ¥ 3 kg
aproximadaﬁénte por 2,5 cm« de Intercaera de monofileamento
a soldar. Pueden userse presiones mls altas o m&s bajas
pero darén por resultado goldaduras inferiores; Esfé pre-
gién bptime no varfa de modo importante en los temafios de

monofilamentos acostumbrados,
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Unea gren variedad de monofilamentos termopléeti~
cos pueden empalmarse por el procedimiento del invento, sien-
do el eriterio de principio que el material de que se hace
el monofilamento ha de ser lo bastante'termopléstico para
que su monofilamento "cierre en caliente", esto es, queke

adhieran unos a otros cuando se calientan y prensan Juntos,

,Asf se verd que los monofilamentos adecuados incluyen, por

ejemplo, los monofilamentos cristalinos orientados produ-

cldos de polimeros de cloruro vinilidénico Y =sus copolfmea
Tog con menoresg proporciones de otras combinaciones insatu-
radas copolimerizables conp ellos, tales como cloruro vin{-
lico, acetato vinflico &teres vinflicos, estireno, ésteres

¥ nitrilos acrilicos etec., siendo ejemplos de productos co-

mercieles de egte tipo los llemados "velon" o “saran" res-

Pectivamente de la Firestone Tire & Rubber Companyyde 1g
Dow Chemiocal Company. Otra clage importante de monofile-
mentOS termoplésticOa que pueden empalmarse icon arreglo e

este invento s=on los monofilamentOS de nilon, que son polie-

midag de alta molécule de cristales orientables tales como

productos de condensaecidn de diamine de hexametileno con
éeido adffico o condensado del aeido 00 - amino-caproico ete,
Otros monofilamentos adecuados pare el uso en este invento
incluyen los que comprenden polfmeros de cloruro vinflico

¥y copol{meros del mismo con menores praporciones de otres
combinaciones inseturedas copolimerizables con ellos, tales
como acetato vinflico, cloruro vinilidénico, 4steres y ni.
trilos ecrflicos, estireno, éteres vinflicos Y similares;

un ejemplo de este tipo de fibra ge vende con el nombre de

. "vinyon" por la Carbide andvcarbon Chemicals Corporetion;
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0 derivados de celulosa tales como acetato de celulosa, etil-
celulbsa, bendil—celulosa etc. Por el término "monofilamen~
to" ge entiende designar"cualesquiera hebrasa plgsticas ente-
ras s8lidas y a modo de alambre de seceidén transversal impor-
tente (por sjemplo 25-400 mils circuleres de drea ds seccidn
trensversal) a distincién de lasg hebras téxtiles corrientes
compuestas de un nimero deé filamentos muy finos mentenidos
muy juntos en virtud de su torsidn. &I término "monofile-
mento® incluyevtémbién los hilos textiles corrientes que ge
han impregnado y revestido de composicidn pléstice pare ob-
tener un monofilamento virtualmente sélido de composicidn
pléstica reforzedo por los Tinos filementos del hilo tex-
til, un ejemplo de log cuales es el hilo "textron" revesti-
do de sustancia plﬁstica manuracturado por 1la Fraydberg
Brothera-strauss, Inc,

Como se ha expuesto brevemenfe arriba, surge
considerable dificulted en la préctica de este invento per
virtud de le tendencia de las corrientes eléctricas e for-
mer sarco alrededér de los filamentos, especlalmente & lo
largo de:las superficies de cualesquiera materiales aigla-
dores empleados bara sostener los monofilamentos en posgi-
cidn de soldadure, Esta formacidn de arco destruye répi-
damente los materisles aisledores, Asi, esta perturbacidn
Puede reaucirse al minimo menteniendo . escrupulosemente lim.
Ples las superficies de los meterialeg eigladores., Un mé.
todo még eflicaz, que difiere un tento de 1s brecedente re-
comendacign de limpieza, eg reveatir ligeramente les super-
ficies de los eisladores con un aceite, con preferencie del

tipo perarfnico. &1 aparato as{ revestido he funcionado
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durante dfas de menera ﬁotalmente satisfactoria, a3 pan>QHe
uﬁ apareto 1déntico, que funcionabe en les mismee condicio-
Nes sin el revestimiento da aceite se destruyd en unag cuan~
tas hores. [Lase Tazones de este fendmeno son oscures y ge
sugiere que acaso la peilfecule de aceite ofrece uns bpendien
te eléetrica més uniforme y menos brusce en 1la superficie
del meterisl alslador, Egts téenica es 8speclelmente gatig-
Tactoria tratafidose de meteriales aisladores cerfmicos ta-
les como vidrio, porcelana, alfmins ete,

Teniendo en cuenta la antefior exposicidn general,
se describir&nfahora formag especifices ge eparatos pars reg-
lizar el Procedimiento de este invento. El eperato se repre-
senta en los dibujos eadjuntos, en los cueales:

La figura 1 muestra una Viste en perspectiva 4e
un conjunto de Prensa montado para soldar monofilamentos
Plésticos con arreglo s este invento.

La figure 2 es una vista emplisde de los filamen-
tos empalmados entes de récortarlos.

La figura 2 es una vists empliada de los filamen-
tos empalmadog déspués de recortarlos,

La figure 4 muyestra une viste lgteral amplieda de
los conjuntos de electrodo ep posicidn abierta; Junto con
la forme de insertar log monofilamentos g empelmar,

La figura 5 eg up corte amplieddvdado por la 1¥.
nea 5-5 de 1leg Tigure 4, |

La figure 6 es un corte dado por le }fnes 6-6 de
la figure 4, ,

La figura 7 es una porcisn»ampliada de la figurs

& con los electrodos en posicidn cerrsda,
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La figure 8 eg un diagrama de hilos‘dejun genere-
dor de alta rrecueﬁcia Para su uso en esgte invento.

Las figures 9 y 10 muestran un conjunto de elec-

“trodo alternstivo,

Les figures 11-14 muestran un econjunto de eleca
trodo gimilar al de las figure 4, Jjunto con medios para re-
cortar automfticemente log filementos después do la solde-
dura; en estag figurasg, '

la figure 11 es una vists de frente de un conjun-
to de electrodo'inrerior similar él de la figura 4, con me-
dles para retocar los rilémentOS empelmados.

La figure 12 es una vista por encims dei conjun-

[

o de la figura 11;

Las figuras 13 3y 14 son respectivﬁﬁénte vistas
laterales y de extremo de cinceles cortadaas'empleados en

las figures 11 y 12,

rie y amplisds debuna urdimbre de monofilamentos émpalmedos
seglin el inventb, Junto con 1a porcidn ‘contigus de la tels
en que se estd tejiendo 1la urdimbre, @ Incluye une parte
del peine del telar empleado en la tejedursa, |

La figure 16 eg un .corte vertical deado por la

 1fnes 16-16 ge la figura 15,

8inopsis de todo el aperato, figurag 1 a 8,
ettt temet eyt

Con referencie a los..dibujos, Y en primer lugar
8 le figurs l, se muestra uné prense de pedal 20 que tiene

una mordaze fija inferior 22 que gostiene un conjunto de

bfeleﬁtrodq 24 destinado a manteper en relacidn superpue gta

los cabos 23, 25 de los monofilamentos 26 y 28 que ge han de
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empelmar (véanse 1as.f1gﬁras 4y 5), Lds largos prindipéles
de los monofilamentos ge enrollan en loakrodillos 27 y 29, y

se observard que log cabos sueltos 23-25 4g estos rodillosg

~se dejan que se prolonguen més allé del aparsto soldsdor,

el conjunto 4de electrodo inferior 24, Una corriente eléc- -
trica de Elta frecuencia del Oscllador de tube de vecio 36
se hace pagar del conjunto electrodo superior g1 inferior
al través de log mdnofilamentos 26 y 28, haciendo que ge
callenten Y- suelden a Jo largo de 1s zona 37 como ge ve en
la figura 2,

Se observerd (figura 2) que los monofilamentog

~émpalmadog tienen caboe sobranteg 23,25 Porgque no eg COn~

Veniente en Is préctica inserter 1og monofilamentog de mane-

Té& que sus extremos no ®s extienden mds a11¢ de log elec-

especieles, que ge deseribirdn mig especialmente mdg abajo
®n relacidn con la figura 17,

Las figures 15 y 16 representan log detelles deo-
seables, tanto en e31 DProceso del tejido eomo en la tele ter-
minada’de monofilamentog eémpalmedog segdn este invento, En

estag figuras ge representa tambidn una porcidén de una up.

dimbre ge monorilamentos 3g que pass & travésg de las pfag

43 del Peine de un telar (no represent&do) én el cuel 1g

urdimbre 39 ge estd tejiendo para formar le telg 45. Algu-~
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nos de los monofilamentos contienen empalmes sdldados'47,49

idénticos al representsdo en la figura 3, Se veré que el

empalme 47 pasa muy lisamente entre las plas 43, al paso

que un muro serfa repetidas veces rozedo y perturbadovpor

el veivén de les ples 43. EBn la préctica se ha comprobado
que los nudos asi situasdos se desgatan con rreduencia con la
consiguients interrmbiSn de la producciﬁn; igualmente sge ve;
ré que la parte empeldsia 49 perturba muy poco la continui-
ded de la tela 45, el paso.que seria muy feo un nudo corrien-
te.

El conjunto de electrodos inferior 24.

Este conjunto se representa més perticularmente
en las figuras 4-7 como compuesto de un electrodo de chepa
metéliea‘BB emparedado entre dos placas de vidrio 40 ("Py-
rex n®, 774" febricado por la Corning Glass Works) que‘a-
su vei estgnAquetas entre dos blogues 42 de materlial asis-
ledpr ("Melmac n®, 592" fabricedo por ls kmérioaﬁ Cyanamid
Gompanyj gue ge mentienen juntos por pernos 44 que los stre-
viegsan hasta las tuercas 46, El conjunto va sujeto en for-
me regulable e la mordaze de prenss inferior 22 por medio

de los tornillos 48 que se extienden &l través de un yugo

50 y dentro de los bloques 42,

Elvgruaso del electrodo 38 es aproximadamente el
miemo que el diémetro;de los monofilementos, y el electrodo
termina a poca distencia de los bordes superiores dse las pla-
cas de vidrio 40, pera definir con ellas upa rapura 41 en
le cual los monofilamentos 26 y 28fueden insertarse en re-~
1aci$nemperpuesta'y solapads como se ve en 1asmriguras 4;6.

- E1 borde de trabajo superior 52 del electrodo



10

15

20

25

- 12 -

estd levantado en 54 y 56, de maners que la corriente solda-
dura y le pfesi5n'se aplicen sdlo a 1o largo de lavporgi5n
Plana 58 a 60, Las porciones 58 y 60 gon redohdeadas’para
éviter la concentracidn de tensién eléctrica, \
El electrodo tiene también ups oreja 62 que ge
extiends de entre las placas 40 paravla sujecidn a un alem-

bre 64 conectado con el dscilador 75,

El conjunto de electrodos superior 22,

ESte conjuntc comprende més espeéi&lmente un elec-
trodo de chapa metdlics 66 emparedado entre dos placas de
vidrio 67 ("Pyrex ne, 774) que & su vez van sujetas entre
dos bloques‘68 de material eislador y se mantienen juntss
pPor pernos 69 que pagan al travée de ellas hagta lag tuer-
cas 70, El conjunto va sujeto en forms regulablé 2 ls mopr-
deze de prenea superior 20 por medio de tornillos 71 que‘se
extlenden al travds del yugo 72 ¥ eb los bloques 68, El bor-
de de trabajo inferior 73 del electrodo ge extiende hacig
abajo dezde entre les placas 67, vy los conjuntos de electro-~
do superior e inreribr 24 y 32 estén elineados de manéfa que,
cuando la\mordaza de prensa superior 30 28 mueve hgéia ebajo,
ellborde dé“trabajo 73 entre en 1a Tanura 41 y comprime los
monofilamentos superpuestos y solepedos 26, 28 entre sf y
contre la parte Plana 58 a 60 del elsctrodo inferior 38, Bs-
Y0 se representa en 1fpea de trazos en la figure 4 y tembién
de 1fnea llena en le figura 7,

’ domplementariamente al electrodo inferior 28, el
borde de trabajo 73 del electrodo 66 ests levantado en 74 y
76, de manera que sblo 1g poréién Plana intermedis de 78 g 80

coge el filamento; esté’poroiﬁn ?8, 80~del electrodo supérior
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esté dispuestes enfrente de 1s poreidn plena 58, 60 del elec-
trodo 1nfer{or como se ve en‘las figures 4, 6 y77; de mané—
ra gque lsa presién ¥ la corriente de 561dadura estén confi-
nedas a la zone de soldadure 37, S8imilarmente al electro-
do inferior 38, el electrodo superior estd redondeado en

78 y 80 y tiene uns oreja 82 que se extiende de entre los
bloques 68 para la conexidn con un hilo 84 que conduce sl
oscilador 26,

Mecanismo de la prense de pedal-zo.

Puede usarse cualquier mecani smo de prensa CO-
rriente que mueva el conjunto de electrodoa superior 32 a
hacer contacto con el conjunto de electrodo inferior 24,
sin embargo, como, seglin se vers por los datos luego deta-
llados se obtienen log mejores resultedos cuando la presidn
de los electrodos sobre log filamentoa se regula con pPreci-
sion, el mecenismo de prensa de pedal debe incluir con pre-
ferencia medios para regular la presidn de los electrodos
cuelquiera que sea 1la presidn ejercida por el operario go-
bre el pedal 34, En el mecanismo espec{fico representado,

la prensa tiene un brazo meestro 84 pivotado en el Poste de

.Prensa 86 en 88 y conectado por bielag mecanicas Positives

87 al pedal 34, de menera que el apretar el pedal haré po~-
sitivamente Oscilar el brezo masestro 84 en sentido contra-
rio a las agujas del reloj en el dibujo sobre gy pivote 88,
La mordeza superior 30 de la prensa estéd Pivotada libremen-
te en 90 en el boste 86, y un emortiguedor de resorte 91 gse
interpone entre 1la mordaza superior y el brazo maestro 84,

de menere que egte ultimo, al bajar por la sctuacidn del pe-

dal 34, empuja la mordaza superior 20 y el conjunto de elee-

\
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trodos 34 montados en'la misma hacia abajo paras hacer con-
tacto con el conjunto de electrodo inferior 24. El 1{imite
de recorrido del brazo meestro 84 se establece de manera

que no comprima completamente sl emortiguedor de resorte 91,
sino que la preesidn méxima ejercida por los electrodos so-
bre los monofilamentqs serd reguleds ﬁnicamente'por le ten-
gibén del amortiguador de resorte, cualquiera que gea la pre-
eién ejercida por el operario sobre el pedal 324,

Une conexidn 92 de movimiento perdido y bielas ra-
nuraede estéd provista entre el brazo mmestro 84 ¥y la morde-
za guperior 30, com lo cual lea oscilacidn en'el sentido del
reloj del brazo meestro Ppuede comprimir el amortiguedor 91,
pero cuando dicho brazo vuelve a girar contra lag eagujas del
reloj, el movimiento perdido se reacoge y ;a mordaze superior
¥ el conjunto de electrodos se retira de la mordaza inferior
¥ su conjunto de electrodos, permitiendo quitar los filamen-
tos soldedos.

El oscilador 36,

Puede ugarse cualquier ogecilador de tubo de va-
efo que pdeda engehdrar corrientes de frecuencia en el orden
de 25-250 megaciclos Yy de la fuerzs requeride (ususlmente
transportando unos 100-1.000 vatios de entrada de fuerza
de placa) para efectuar una soldadura dentro del tiempo de-
seado. - Un oseilador adecuado se represente en la figurs g,
y comprende una 1{nes de suministro 94 que da fuerza de co-
rriente alterna: un rectificador de-onda enters 96 que tome
su fuerza de place de la 1{nes mediante un interruptor de
tiempo 98, gue se vuelve & colocar autométicemente ¥y un in-

terruptor de 1{mite 100 colocado en el suelo 102 debajo del
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pedai 34 para cerrar el circuito cuando el pedal se baja,
Los filamentos de los tubos de los rectificadores se abag-
tecén independientemente de los interruptores 98,100 por los
hilos 104. El rectificedor tiene una selide calculeda en

su borne 106, 107, de 2.000 voltios a 200 ma. des corriente
continua. ZEn el funcionamiento, cuandd el operario baja el
pedal 34, éste encaje el interruptor 100 en el 1imite de su
recorrido, suministrando ess{ fuerzs de Placa al rectificador
de manera que un alto voltaje rectificedo queda disponible
en los bornes de gelida 106 y 107. El interruptor de tiem-
po 100 se dispone pars interrumpir autométicemente el cir-
cuito al final del intervalo para el cual se ha greduado,

¥ pare volverse a cerrar pronto Pare el sigulente ciclo de
operaciones. El'oscilador propiemente dicho, 1nciﬁye‘més
perticularmepte dos tubos T-40, 108, que tienen un circui-
to sintonizedor de filemento~rejilla que comprende dos tu-
bos 44 cobre de corriente continue D.E de 23 mm. de 30 cm.
de largo y seperados en unés 23 mm. conectados con un extre-
mo de losg filamentos de los tubos por los hilos 112, Los
filementos se calienten Por corriernte derivada dei transfor-
mador 114 por los alambres aiglados 115 ensgartados 21 tra-
vés de los hilos de cobre 110 ¥ conectados con los extremos
de los filementos de los tubos 108 a que no estén conecta-
dos los hilos de cobre 110. La corriente de calentemiento
vuelve por los hilos 112, los tubos de cob:e 110 y los hilos
116, El circuito sintonizador de filemento~rejilla 110 se
complete por un puente conductor 118 gl través de los tubos
110 que es deslizable = lo largo delos tubos pare sintonizar

el circuito. Les rejillas de los tubos 108 estén conectedas
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entre s{ y con le toma central del transformador de filemen-

to 114, mediante una resistencia de escape 117.

El circuito de placa comprende una conexidn’ 118
desde el borne negativo 106 del rectificedor a le tomsa cen;
tral del transformedor de filesmento 114, Las places de los
tubos'108 estén conectadas con un circuito tanque que come-
prende un par dé tubos de cobre 120 de D.E. de unos 23 mm,
¥ de 30 cm. de largo, y separados por unosg 2% mm., provis-
tos dé un puente conductor corredero 122 pera le sintonize-
cidn. El retorno al borne positivo 107 =e hace por la bo-
bina de reeccidén de radio-frecuencia 126 (20 MH) y el hilo
130, . ‘

Se toma fuerza de alte frecuencis del circuito '
de placa por medio de un lazo en horquille 122 de tubo de
ccbrg de unos 6 mm. mcntado de menera que pueda moverse el
campo del circuito tanque 120, 122 y Tuera de él, bara sumen-

tdr o disminuir el voltaje aplicaedo & losg electrodos 33, 66,

Condiciones Sptimas de funciopemiento,

Se hizo una serie devsoldaduras entre los filamen-
tos con el apersto de 1la figﬁra 1, empleando varios tipos
de monofilementos plésticos & varies frecuencias, tiempos
varios de goldadura y voltajes aplicedos éorreldtivos, y va~
rios gredos de presiln en los électrodos como selveré en el
cuedro II. Exesminando el cuadro se veréd que ge obtienen los
mejores resultsdos ¢on presiones de 1,5 kg. a unos 3 kg.
aproximedamentapar ceda 2,5 cm. lineales (cuedro ILpertides nd-
meros 12-15) y que los tiempos Sptimos de soldedura siguen
el estedo del cusdro I (véase el cuadro II partides nimeros

2y 10).
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Cuadro II.

Fre- ' Presidn  Fuer-
_ cuen- (kg. por za ten-
it e e gl ome GpRToa)
mero llaterisl (mils) eciclos seg. mento losg)
1 Seren L 15 ‘ 25 3 2 1.3
2 50 3 2 1.65
3 ' 1 2 1.65
4 5 2 1.45
5 ) 6 2 1.4
6 Seran 1 15 50 10 2 1.1
7 | 15 2 .8
8 175 . 2 2 l.625
g 10 2 2.0
10 : 25 2 2.35
11 Saran 1 15 175 40 2 2.0
12 25 75 1.85
13 ' . 2.0 2.15
14 2.0 2.35
15 | - 3.0 2.15
16 Seran 1 ‘ 1o 175 25 2 1.05
17 NMlon 2 15 1o 25 2 4,50
18 Tetron 3 18 175 25 2 2,0

l.- Formulecidn gris aceitunado de resina ge
cloruro vinilidénico, orientade después de la expulsién g
presidn,

2.~ WMalamento de nilon no pigmentedo orientedo

despuds de 1a expulsidn a Presidn,
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3.~ Filemento revestido de materiasl pléstico fa-
bricado por Freydberg Bros.-Streuss Inc.

Conjunto de electrodos modificados (figuras 9 y

10).

Une forma modificada de montaje de electrodo.de
soldadure se representa en las figures 9 y 10, ¥y compren-
den conjuntos de electrodo superior e inferior 1d@nticos
136-128 quetos‘respectivamente & las mordeszas superior e
inferior 30, 22 de la prenss de pedal 20, Cada conjunto de
electrodo comprende un electrodo de chapa metélica 137 em-
paredadp entre un par de bloqués 139 de material eisledor,
bloques que se comprimen juntas por medio de un tornillo 140
que pesa al través de ellos yAa los tuercas 141, (Ceda con-
junto de electrodo va sujeto a sysdrrespondiente mordeza de
brensa por medio de tornillos 142 Que pasen por los yugos
143 y hasta los bloques sisladores 139, - Cade electrodo 137
es ligeramente\més ancho que los monofilamentos 26, 28 a
soldar y le superficie de trabajo 144 del mismo ectf 8 los
haces con los bloques 1328, formando con ellos une superfi-
cie virtuelmente plena 146, Una muesca 148 estd cortada a

lo largo de ceda electrodo 136 hasta una Profundided.de la

. mitad aproximedamente del didmetro de los monofilamentos 26,

28, de menera que puede colocarse en ellos como en una cuna
como se ve en las figures 9 ¥ 10. Los conjuntos de electro-

do superior e inferior ectén elineados, de maneras que, .al

_cerrarse las mordazas de la prensa, los monofilamentos 18-

20 colocados en leg muescas 148 se aprietan entre s{ en re-

laciln solepade. Luego se hace pasar'pnn corriente de salts

'rrecuencia entre los electrodos 136, efectuando une soldedu-
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re de los monofilementos.

Pueden emplearse varios mediog pare inserter y
retener los monofilementos en las muesces 148, Un medio
sencillo comprende un par de muescas 151 y 152 cortadas de
cada extremo del conjunto de electrodo con sus vértices coin-
cidentes con lé muesca 1l48. Un par de grepas de resorte 150
ve sujeto al'conjunto por los tornillos 140 Y tienen orejas
154, 156 que abarcen eléstieamente los extremos del conjunto
de electrodos, En el uso, para insertsr un filamento tel co-
mo 26 en la muesca en posicidn como en une& cuna, un extremo
de filamento se desliza bajo la oreja 154; el filamentO’se
hace pasar sobre la muesca 150, sobre le muescal&&, bajando
& le muesca 151 y por debajo de 1lea oreja 156 El filemento
se mentlene tenso durante esgtasg operaciones de. manera que
les muesgce 150, 151 guian el filemento en 1la muescs 148, .
Las orejes eléstices 154, 156, mentienen los filementos ten-
808 en la muescs 148, durente las Operaciones de soldaduré.

Conjunto de cuchilla recortadora,

Las figuras 11-15 muestran un conjunto de elec-
trodo inferior gimilar al conjunto de electrodo 24 de lasg
figures 1-6 y destinado =& reamplazarlo, estando provisto de
medios pers recortar los cabos sobrantes 322, 325 de‘lps mo=-
nofilamentos 326, 328 despuée de la conclusién de la opera-
cidén de soldadure. gl conjunto éomprende més especialmente
un electrodo de chapas metflica 538, placas de vidrio 340 y
bloques alsledores 342 todosg construfdos similarmente y dis-
puestos sobre la mordaze inferior 22 de 1le Prensa, lo miemo
que los correspondientes elementoa 38, 40 y 42 de 1s figura

4, (Para indicar lag partec de las figurss 11-14 correspon-
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dientes a las de les’figuras 1-6, los nfimeros de referencia
de las figuras 1-6 se hen sumentado en 300; asf el 38 de la
figura 4 es el mismo elemento que el 358 de le figurs 13 ¥y
esd sucesivamente) Los bloques aisladores 342 gon de an-
chura considersble Y tienen camino de deslizemiento 444 per-
forados al través de los mismos, en log cuales hacen vaivén
los cinceles 446 y 449 para recortar los cabos sobrantes 323,
325 de los moncfilamentos.

Bl cincel 446 comprende una porcion divisora 4i-
rigids horizcntalmente 448 y una poreidn cortante dirigida
hecia erriba 450, ‘eéstendo su filo en 1fnea con el extremo
452 de le zons soldada del filamento, E1 extremo anterior
de la porcion divisora 448 egtd ésmerileda para dar ups ho-
Ja separadors oblicua 454, que se extiende entre el monofi-
lamento 228 y el cabo sobrante 323. Le funcidn de esta por-
¢idn separedora es apalancer para sépararle el filamento y
el eabo gobrante cuendo la cuchilla 446 se empuja hacisg los
mcnafilementos. El extremo delantero de 1a poreidn cortan-
te 450 eatd afilado en un borde cortante 456, En el funcio-
namiento, suponiendo que gse acaba de terminar uns scldadura
entre los monofilaﬁentas, el cineel 446 ge empuje en su ca-
mino de deslizamiento hacia log monofflamentos. La hojz se-
paradora 454 entre entre losm #énofidémentos Y los separa,
El movimiento continuado del cincel pone el borde cortente
456 en contecto con la parte del cebo muelto 323 inmediate-
mente contigua a la zona soldada 337, con lo cusl 56 recor-
ta el cabo guelto 525

Le porcidn trasera 458 del cincel es de seccidn

cuadrada y 1sa correspondiente poreidn traseras del camino de
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cefildemente la porcidn cusdrada 458 del cincel, pera per-
mitir que &ste haga vaivén longitudinalmente, al paso que

ge impide su rotacidn sobre su eje longitudinael, rotacidp
que, de no reprimirse, estropearfa 1a coincidencia del cine
cel con los filamentos. El extremo delantero del. cemino de
deslizamiento 444 egtd ensanchado formando una bolga 46Q en
la cual se retira el cincel cuando no ests ep funcioneg, Lag
hojas 448, 450 topan en lag paredes traseras de ls bolsa 460
péra limitAr la retirada del cincel, =1 extremo exterior

de éste estd provisto de botdn 462 que puede apreterse para
accionar el cincel bara recortar el cabo sobrante 323, Un
resorte de compresidn helicoidal 464 rodea el cincel entre

el botdn 462 y el bloque 342, para retirar el cincel despuds

de dicha actuescidn.

El cincel 447 estd dispuesto y construfdo lo mig-
mo que el cincel 446, pero estd colocedo para portar el'cabo
suelto 325, lag cuchillas 346 y 347 ge representan provig-
tas de botones 462 con lo cual pueden recibir g mano movimien-
to de vaiven pers efectuar 1a éccién cortante, ‘Sin embargo,
Pueden disponerse mediog neuméticos o~eléctribos pare efec-
tuer este movimiento eutondticamente 8l concluir 1s operacidn
de soldadura,

Teniendo’en 6uenté la descripeidn anterior, se ve-
ré que esﬁe invento ofrece un método Y eparetos nuevos parsa

efectuar empalmes entre monofilamentog termoplésticos. El
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Los puntos de invenciln propia y nueva que se pre-
goentan paera que sean objeto de este Petente de Invenci8n en
Espafia, son los siguientes:

1¢. TUn procedimiento de formar un filamento con-
tinuo que comprgnde gsolepar en relecidn parelela, los cabos de
dos lergos de monofilamento termoplﬁstico, & hacer pasar
una corriente de alta frecuencie entre los filamentos sola-
pados para hacer que se suelden juntos.

2¥. Un procedimiento segln se reivindica en el
punto 19,, que comprende prenser los monofilamentos con una
fuerza de 1,5 & 3 kg. aproximadamente por cada 2.5 cm. li-
neeles de monofilamentos solepasdos, y someter &stos & un
ecampo electrostftico con una frecuencia de unos 150 & 250
megeciclos, y de tal intensidad que se efectlia una soldedu-
re entre los filamentos dentro de un periodo de tlempo que
es funcidn de la frecuencia empleade, virtualmente con arre-
glo al cuadro:

Frecuencia empleads (megacicios) Tiempo de soldadure (segundos)

150 15
175 25
250 30

3%, Un procedimiento segﬁn gse reivindica en el
punto 1%, & 29., que comprende confinar los monofilamentos

solapados entre dos paredes perelelas de material aislador
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oerimico, estando las superficies de las paredes contiguas &
los monofilamentos revestidag de aceite, y comprimir los mo-
nofilamentos entre sf en el espacio entre dichas paredes
por medio de electrodos metdlicos.

42, Un procedimiento seglin se reivindica en cual-
quiers de los puntos 1%2. & 3%,, en el cual los monofilamentos
me expulsen a presiln de une resine & base de cloruro vini-
liaénico.

5%, Un procedimiento seglin se reivindica en
cualquiera de log puntos 1%?.-3®,, en el cual los monofi-
lamentos son de nildn.

62, El procedimiento de former un filamento con-
tinuo virtualmente como earriba se describe.

7%. Un procedimiento de fabricar filementos.

Tal y §0mo se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, iflustrado en log dibujos que se acompefien y para log
fines que se han egpecificado,

Esta Memoria consta de veintitres hojas escri-

tas a m&quine por una sola cara.

Madrid = ‘7 gJuil. 1947

P. A.
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