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P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I O N  

por  DIEZ años

cuyo p r iv ile g io  se s o l ic i t a  para España y todos 
sus t e r r i to r io s  y p lazas de soberanía, a favo r de:

D8. MONTSERRAT BARRERAN CALVETE

de nacionalidad española, con dom icilio en Barce­
lona, c a lle  Torre Damlans, núm. 6, r e la t iv a  a:

"MEJORAS EN LAS MAQUINAS PARA SOLDAR PLASTICO LA­
MINAR" . '



La presen te Patente de In troducción, conforme in ­
d ica su enunciado, se re f ie r e  a unas mejoras en la s  má­
quinas para so ld ar p lá s tic o  laminar* especialmente a una 

5 tran sp o rtab le  y de sobremesa. - -  —  —  —  - - - - -

En l a  confección de a r tíc u lo s  de p lá s tic o  es de 
mucho in te ré s  h a l la r  soluciones idóneas que resuelvan 
sa tisfac to riam en te  la s  operaciones de soldadura. Habida 
cuenta de que actualmente la s  manufacturas con m aterias 

10 p lá s t ic a s  se re a liz a n  en grandes s e r ie s ,  y tienden  cada
vez a una mayor expansión, es condición esencia l disponer 
de un u t i l l a j e  en consonancia con la s  exigencias de l a  
fab ricac ió n ; se t r a t a  de red u c ir lo s  tiempos de la s  d i­
fe re n te s  fa se s  de preparación, confección y acabado,

15 dism inuir l a  in tervención  de l a  mano de obra, y alcan­
zar mayores perfeccionam ientos y calidades en l a  produc­
ción. ------------------------- ------------------------------------ ------------

En. e l caso concreto de la s  m aterias pertenecien tes 
a l  grupo de la s  term oplásticas, ta le s  como lo s  p o l íe s t i -  

20 renos, p o lie ti le n o e , v in ilo s , e tc . ,  es fa c t ib le  l a  so l­
dadura por calentam iento, pues, son sensib les  a l  ca lo r, 
e l cual produce un reblandecim iento de l a  m ateria, has­
t a  ad q u irir  una consistenc ia  pastosa, casi un estado de 
fu sió n , muy ap ta  para obtener una e fiaaz  unión en tre  la s  

25 p iezas puestas en contacto . Estas m aterias, a l  e n fr ia rse , 
recobran de nuevo sus condiciones in ic ia le s .  - - - - - -

Si bien ex isten  vario s  procedimientos en uso para
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re a l iz a r  l a  soldadura de p lá s tic o s , se han alcanzado unas 
mejoras que permiten perfeccionar altam ente lo s  procesos 
in d u s tr ia le s  que conducen a una e f ic ie n te  producción. -  -

Las mejoras in troducidas por l a  presente patente 
se ca rac te riza n  por e l hecho de que e l elemento activo  
que re a l iz a  l a  operación de l a  soldadura es constitu ido  
por una c in ta  electroconductora de un metal r e s is te n te ,  
caren te de in e rc ia  térm ica, capaz de alcanzar in s ta n tá ­
neamente l a  tem peratura de régimen a l  quedar autom ática­
mente conectada por l a  palanca que re tie n e  a la s  piezas 
de p lá s tic o  sometidas a soldadura, y de e n fr ia rse  pron­
tamente a l d e ja r  de pasar l a  c o rr ie n te , siendo l a  dura­
ción de paso de e s ta  c o rr ie n te  contro lada por un re lé  
de tiempo in te rca lad o  en el c irc u ito . --------------------------

También se c a rac te riza  parque mediante un tra n s ­
formador, cuyo prim ario se conecta a l a  red de sum inistro , 
y e l secundario a l a  c in ta  térm ica, se consigue l a  in te n ­
sidad de co rrie n te  óptima para lo g ra r  el n iv e l de calen­
tamiento necesario  y en e l menor tiempo de ap licac ión .

Otra c a ra c te r ís t ic a  as que e l brazo móvil e s tá  
dotado de una cu ch illa  co rtan te  montada sobre un soporte, 
d eslizan te  a lo  largo de unas gu ías, que pennite re c o rta r  
lo s  bordes excedentes de l a  l ín e a  de soldadura en la s  
p iezas de p lá s t ic o . - - - - - -  —  ----  -  -  -  -  —  -  —

O tra c a ra c te r ís t ic a  es que e l  citado re lé  de tiempo 
posee un cursor de a ju s te  que permite re g u la r e l tiempo 
de paso de co rrie n te  a trav és  del c irc u ito  e lé c tr ic o ,



en r e la c ió n  con l a s  p a r t ic u la r id a d e s  de l a s  p iez as  de 
p lá s t ic o  a so ld a r .. -  ----  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -

Es tam bién c a r a c te r í s t i c o  e l hecho de e x i s t i r  una' 
lám para p i lo to  in te r c a la d a  en e l  c i r c u i to ,  l a  cual lu ce  
m ien tra s  se produce l a  so ld ad u ra , p a ra  p re v e n ir  de l a  
r e a l iz a c ió n  de l a  misma y de su térm in o , p a ra  poder r e t i ­
r a r  a  co n tin u ac ió n  la s  p iez as  so ld ad as . -------- -  -  -  ----

Las v e n ta ja s  o b ten idas con l a  máquina do tada de 
l a s  m ejoras ex pu estas, pe rm iten , además de r e a l i z a r  s o l­
daduras p e r f e c ta s ,  o b ten e r una c i e r t a  au to m atizac ió n  en 
l a  p roducción  en gran e s c a la  de p ie z a s  de p lá s t ic o  s o l­
dadas, a s í  como un  acabadó de l a s  mismas po r d e ja r  p u l i ­
dos lo s  bordes so b ran tes  ju n to  a  l a s  l ín e a s  de so ld ad u ra . 
La p o s ib i l id a d  de una f á c i l  y d i r e c ta  re g u la c ió n  d e l 
tiempo a c tiv o  de ca len tam ien to  de l a  c in ta  té rm ic a  que 
r e a l i z a  l a  so ld ad u ra , perm ite  o p e ra r con lám inas de 
p lá s t ic o  de d if e re n te s  c a r a c te r í s t i c a s  que re q u ie ra n  
d i s t in to  grado de ca len tam ien to  p a ra  una so ld ad u ra  e f i ­
c ie n te .  ----------------- ------ ---------------- ------ -----------------------------

La máquina de re fe re n c ia  t ie n e  e sp e c ia l  a p lic a c ió n  
p a ra  l a  co nfecc ió n  de b o lsa s , c a r te r a s ,  fo r ro s  y a r t í ­
cu los s im ila re s  que re q u ie re n  la rg a s  so ldad u ras r e c t i ­
l ín e a s ,  lo  cu al puede l le v a r s e  a cabo con to d a  f a c i l i ­
dad, ra p id e z  y p e r fe c ta  e je c u c ió n . --------------  --------------

P ara  f a c i l i t a r  l a  com prensión de l a s  id e a s  p rece­
d e n te s , dando a conocer a l  mismo tiem po d iv e rso s  d e ta ­
l l e s  de orden c o n s tru c tiv o , se d e sc r ib e  a co n tin u ac ió n



una forma de re a liz a c ió n  de l a  presen te P atente de In tro ­
ducción hacuendo re fe ren c ia  a lo s  planos que acompañan 
a es ta  Memoria, lo s  cuales, dado su f i n  primordialmente 
i lu s t r a t iv o ,  deberán ser in te rp re tad o s  como desprovistos 
de todo alcance l im ita tiv o  respecto a l a  amplitud de l a  
pro tección  le g a l que se so lic ita «  En lo s  d ibujos: -------

Figura 1, rep resen ta , en alzado y parcialm ente 
seccionada, una máquina, de so ld ar p lá s tic o  lam inar, se - 
g&n la s  mejoras presen tadas. ----------------  ----------  ----------

Figura 2, rep resen ta , en alzado f ro n ta l ,  parcialm ente 
sedcionada, l a  máquina de f ig u ra  a n te r io r .  ----------------------

Figura 3, rep resen ta  u& esquema del c irc u ito  e léc­
t r ic o  de l a  misma m áq u in a .------------------------- ------------------

Con re fe ren c ia  a dichas f ig u ra s  y a lo s  námeros que 
sobre la s  mismas ind ican  cada una de la s  p a rte s  y deta­
l l e s  de l a  máquina representada, su descripción  es como 
sigue a continuación. La máquina se compone de dos cuerpos 
p rin c ip a le s : una base f i j a  (1 ), y un brazo móvil (2 ).

En l a  base (1) están  contenidos todos lo s  d isp o si­
tiv o s  e lé c tr ic o s  para l le v a r  a cabo l a  soldadura; e l b ra­
zo móvil (2) tie n e  como p rin c ip a l misión re te n e r la s  p ie ­
zas de p lá s tic o  a so ldar, m ientras se re a l iz a  l a  operación 
y contiene además e l d isp o sitiv o  co rtan te  que permite se­
p ara r la s  p a rte s  excedentes. La base (1) e s tá  formada por 
un b astid o r (3) en este  caso de aluminio fundido, apoyado 
sobre tacos de goma (4)* en cuya parte  superio r e s tá  s i -



tuada l a  c in ta  térm ica (5) que efec túa  l a  soldadura por 
contacto d ire d to , es ta  c in ta  es de un metal re s is te n te ,  

110 capaz de alcanzar tem peraturas suficientem ente elevadas, 
aunque s in  in e rc ia  c a lo r íf ic a  o sea que puede oa len tarse  
y e n fria rse  rápidamente para desprenderse del p lá s tic o  
después de cada soldadura. La c in ta  se mantiene exten­
dida, t i r a n te  por sus extremos, sobre una placa a is la n te  

115 in a lte ra b le  a l  ca lo r (29), y f i ja d a  por medio de unos
term inales a to rn illa d o s  ( 30) que s irv e n -a l mismo tiempo 
para embornar la s  conexiones que unen a 3^ c in ta  con 
e l arro llam iento  secundario del transform ador (6 ). -------

El transform ador (6 ), t ie n e  e l  arro llam iento  p r i -  
120 mario unido a l a  red de energía, m ientras e l secundario 

lo  e s tá , como se ha indicado, a l a  c in ta  (5)* La misión 
de es te  transform ador es l a  de proporcionar l a  necesaria  
in tensidad  de co rrien te  apropiada para  producir el grado 
de calentam iento preciso de l a  c in ta ;  unas v a r i l la s  ro s -  

125 cadas (9) f i j a n  e l transform ador a l a  base de l a  máquina.
Un re lé  de tiempo (10) mantiene conectado a l c i r ­

cuito  e lé c tr ic o  exactamente e l tiempo p rev is to  para rea ­
l i z a r  l a  soldadura; este  tiempo puede se r regulado a mano 
mediante un cursor (11) cuyo índ ice  e s tá  re fe rid o  a una 

130 esca la  graduada (12), con lo  cual es fa c t ib le  v a r ia r  e l 
tiempo de in tervención  en cada soldadura de acuerdo con 
la s  c a ra c te r ís t ic a s  propias de cada p ieza  de p lá s tic o  
sometida a l a  operación. -  —  - - - - - - - -  —  -  -  -

El in te r ru p to r  (13) es conectado automáticamente
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po r e l  brazo (2 ) ,  á l p a sa r é s te  a su p o s ic ió n  o p e ra tiv a , 
po r e fec to  de l a  p re s ió n  que e je rc e  e l te tó n  (14) co n tra  
e l  p u lsad o r (1 5 ) , l a  desconexión se e fe c tú a  a l  r e a l i z a r  
l a  o p erac ió n  in v e rsa  d e l b r a z o . --------—  ----------------------

Una lám para p i lo to  (1 6 ), que lu c e  a l  e s t a r  cerrado 
140 e l  c i r c u i t o ,  a te s t ig u a  e l  paso de c o r r ie n te  o sea l a

fa s e  a c t iv a  de l a  so ld ad u ra . Con e s te  d is p o s i t iv o  queda 
completado e l  c i r c u i to  e l é c t r i c o ,  que qquípa a  l a  má­
q u in a , e l  cu al se a lim en ta  de l a  re d . (17)

E l brazo móvil (2) g i r a  en torno de un  e je  (18)
145 accionado a  mano por una empuñadura (19)* En su p a r te  

i n f e r i o r  e x is te  un  b u r le te  de goma (20) que p erm ite  
comprimir l a s  lám inas de p lá s t i c o ,  colocadas p a ra  s e r  
so ld ad as , p a ra  a seg u ra r su co n tac to  con l a  c in ta  té rm ica . 
En e l  i n t e r i o r  d e l brazo se h a l l a  una c u c h i l la  co rre d e ra  

150 (2 1 ), montada en un soporte  (2 2 ), s u je ta  a p re s ió n  por
un  t o r n i l l o  (23)-, d e sp lazab le  a  lo - la rg o  de unas gu ias 
de v a r i l l a  (24) que a su vez van f i j a d a s  a l  cuerpo de l 
brazo po r unos t o r n i l l o s  (25) y (2 6 ) , en cada extrem o, 
roscados sobre  unas p la c a s  de so p o rte  (2 7 ) . La c u c h i l la  

155 es d e sp la zab le  a  mano por medio de una empuñadura ( 28) 
s i tu a d a  sobre  e l  brazo m óvil. ---------- ------ --- ------- ------ ---

D e sc r ita s  convenientem ente l a s  p a r te s  y d e ta l l e s  
de l a  máquina re p re se n ta d a , procede a co n tin u a c ió n  d a r 
luna id e a  de cu a l es su func ionam ien to . E ste  funcionam ien- 

160 to  se reduce a un  mínimo de o p e rac io n es , que s u s c in ta -
mente son l a s  s ig u ie n te s :  se co locan  l a s  lám inas de p lá s -
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t i c o ,  que deben s e r  so ld ad as , sobre  l a  c in ta  té rm ic a , 
en l a  forma conven ien te , y se  b a ja  e l  brazo móvil h a s ta  
apoyarse sobre e l  p lá s t ic o ;  en e s te  in s ta n te  se i n i c i a  

165 e l  paso de c o r r ie n te  po r l a  c in ta ,  po r h ab erse  cerrado 
e l c i r c u i to  a l  quedar conectado e l  in te r r u p to r .  Pasado 
e l  tiem po p r e v is to ,  e n tra  en juego e l  r e l é ,  e l  cu al abre 
e l  c i r c u i to  y se te rm ina  con e l lo  l a  op erac ió n  de l a  s o l­
dadura; se h ab rá  ten id o  en cu en ta  de a j u s t a r  previam en- 

170 te  e l  r e l é  en l a  form a co n v en ien te . Seguidamente se p ro ­
ced erá  a r e c o r t a r  lo s  bordes de l a s  lám inas de p lá s t ic o  
exceden tes de l a  l in e a  so ldad a , manipulando l a  c u c h il la  
c o rre d e ra , d eslazán d o la  sim plem ente a  lo  la rg o  de sus 
g u ía s . D urante él tiempo de paso de c o r r ie n te  ha perma— 

175 necido encendida l a  lám para p i lo to  con lo  c u a l se t ie n e  
un c o n tro l v is u a l  del período  de r e a l iz a c ió n  de l a  s o l­
dadu ra , du ran te  e l  cu al debe m antenerse f i j o  e l  brazo 
m óvil. Acabada e s ta  op eración , e l  r e l é  re cu p e ra  su p o s i­
c ió n  de c ie r r e  por lo  que l a  máquina se h a l l a  en condi -  

180 c io n es  de r e p e t i r  sucesivam ente, en form a i l im i ta d a  o tr a s  
O peraciones de l a  misma f o r m a . ---- --------- --- -  ------- ---------

Como se  comprende, l a  r e a l iz a c ió n  de so ldad u ras con 
l a  máquina d e s c r i t a  se l l e v a  a  cabo con n o tab le  ra p id e z , 
a l  tiem po que po r l a  e sp e c ia l  c o n s ti tu c ió n  de l a  misma 

185 perm ite  t r a b a j a r  con e l l a  en c u a lq u ie r  mesa, ta b le r o ,  
banco, e t c . ,  ocupando con e l lo  un  mínimo de espacio  y 
perm itiendo  una gran  m an e ja b ilid a d 'd e  l a  máquina. -----------

Habiendo d e s c r i to  su fic ie n te m e n te  l a s  c a ra c te ­
r í s t i c a s ,  v e n ta ja s  y funcionam iento  de l a  máquina seg&n

-  8 -
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l a  p resen te  Patente da In troducción , debe hacerse cons­
t a r ,  en resumen, que en l a  misma podrán in tro d u c irse  
cuantas v arian tes  de d e ta lle  l a  experiencia y l a  prác­
t ic a  puedan aconsejar, en cuanto a dimensiones, número 
de piezas in te g ra n te s , m ateria les empleados en l a  cons­
tru cc ió n  de la s  mismas, forma de acoplamiento mutuo y 
demás c ircu n stan c ias  accesori as, siempre que con e llo  
no se desv irtúe  su esencia lídad , que es l a  que se con­
c re ta  en l a  primera de la s  re iv ind icaciones que siguen, 
ya sea considerada aisladam ente, ya sea considerada jun­
to  con una o v a rias  de la s  re iv ind icaciones re s ta n te s .

N O T A

Se declaran  de novedad y propiedad para España 
y todos sus t e r r i to r io s  y plazas de soberanía, la s  
s i g u i e n t e s : ---- ------------------------------------'******------ --

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

1 .-  Mejoras en la s  máquinas para so ldar p lá s tic o  
lam inar, ca rac te rizadas por el hecho de que e l elemento 
activo  que re a l iz a  l a  operación de l a  soldadura e s tá  
constitu ido  por una c in ta  electroconductora, de un metal 

210 òhmicamente re s is te n te  y caren te  de in e rc ia  térm ica,
capaz de a lcanzar instantáneam ente l a  tem peratura de reg i 
men, a l quedar automáticamente conectada a un c irc u ito  elgc 
t r ic o  por una palanca móvil que re tie n e  a la s  p iezas de 
p lá s tic o  colocadas para s e r  soldadas, y de e n fr ia rse  pron? 

215 tamente a l d e ja r  de pasar l a  c o rr ie n te , siendo l a  duración
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de paso de es ta  co rrien te  controlada por un re lé  de 
tiempo in te rca lad o  en e l c irc u ito . - - - -  ----

2 .— Mejoras en la s  máquinas para, so ld ar p lás­
tic o  lam inar, según l a  a n te r io r  re iv ind icac ión , c a ra c te r i-  

220 zadas porque mediante un transform ador, cuyo prim ario se 
conecta a l a  red de sum inistro , y e l secundario a l a  cin­
t a  ténn ica , se consigue l a  in ten sidad  de co rrie n te  p rec i­
sa para lo g ra r  e l n iv e l de calentam iento preciso  y en e l 
menor tiempo de a p l ic a c ió n .------- --------------------- -  -  —  -

225 3"** Mejoras en la s  máquinas para so ld ar p lá s tic o
lam inar, según l a  primera re iv ind icac ión , ca rac te rizadas 
por la. ex is ten c ia  de una cu ch illa  co rtan te  montada sobre 
un soporte d e slizab le  a lo  largo  de unas gu ias, que per­
mite re d o rta r  lo s  bordes excedentes de la  l in e a  de so l-  

230 dadura en l a s  piezas de p lá s tic o . ----  - - - - -  ----  -  -  -

4 . -  Mejoras en la s  máquinas para so ldar p lá s t i ­
co lam inar, según l a  primera re iv ind icación , c a ra c te riz a ­
das porque el citado re lé  de tiempo posee un cursor de 
a ju s te  manual que permite en cada caso el tiempo de paso 

235 de co rrien te  a trav és  del c irc u ito  e lé c tr ic o , en re lac ió n  
con la s  p a rticu la rid ad es  de la s  piezas de p lá s tico  a 
s o l d a r . ---------- ------------ --------------- ------------------------ —  -

5 .-  Mejoras en la s  máquinas para so ldar p lá s t i ­
co lam inar, según l a  primera re iv in d icac ió n , c a ra c te riz a -  

240 das por e l hecho de constar de una lámpara p ilo to  in te r ­
calada en e l c irc u ito  e lé c tr ic o , l a  cual luce m ientras se 
produce l a  soldadura.



6 . -  "MEJORAS EN LAS MAQUINAS PARA SOLDAR ELASTICO 
LAMINAR".

Todo e llo  t a l  como se describe y re iv in d ic a  en 
l a  presente memoria que consta de once hojas fo lia d a s  y 
mecanografiadas por una so la  de sus caras y de una l á ­
mina de dibujos que l a  i l u s t r a .

aar.
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