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La presente Patente de Introduccibn, conforme in-
dica su enunciado, se refiere a unas mejoras en las mé-
quinas pere soldar pléstico laminar, especielmente a una

transportable y de sobremest, = = = = « = = = = =~ = = -~

Bn la confeccidn de artfculos de pléstico es de
mucho interés hallar soluciones iddéneas que resuelvan
patisfactoriamente las Operaciones de soldadura., Hablde
cuenta dé que actuelmente las menufacturas coﬁ materias
plésticas se realizen en grandes series; y tlenden cada
Vez a una mayor expansidén, es condicién esencisl disponer
de un utillaje en'c0nsonanbia con las exigencias de la
fabricacién; se trata de reducir 1los tiempos de las di-
ferentes fases de preparacidén, confeccidn y acabado,
dieminuir la intervencién de la meno de obra, y elcan-
zar mayores perfeccionamientos y calidades en la produc—

ClfNe = = = = o . e e e e e e m e e e e -

En el caso concreto de las materies pertenecientes
al grupo de las termoplésticas, tales como los poliesti-
renos, polietilenos, vinilos, etc., es factiblé le sol-
dadure por celentamiento, pues, son sensibles al calor,
el cual produce un reblandecimiento de la materia, hes-
ta edquirlr una conslstencla pastosa, casi un esfado de
fusidn, my apta para obtener una efieaz unibn entre las
viezas puestas en contacto. Estas materias, 8l enfriarse,

recobran de nuevo sus condiciones inicialese — = - = - -

31 bien existen varios procedimientos en uso pare
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realizar la soldadura de plésticos, se han alcanzado unas
mejores que permiten perfecclonar eltemente los procesos

industrieles que conducen & una eficiente produccién. - -~

Lag mejoras introducidas por la presente patente
se caracterizan por el hecho de que el elemento activo
que realiza la operacién de la soldadura es constitufdo
por una cinte electroconductore de un metal resistente,
carente de inercia térmica, cepaz de &lcenzar instanté-
neamente la temperature de régimen al quedar emtomética-
mente conectada por la palanca que retiene.a las piezas
de pléstico sometidas a soldadura, y de enfriarse pron-
tamente @l dejar de pasar la corriente, siendo la dura-
clén de paso de esta corriente controlade por un relé

de tiempo intercalado en el circufto, = = = =« - - = - -

También se caracteriza perque medisnte un trens-
formador, cuyo primerio se conecta a la red de suministro§
¥ el secundario a la cinta t8rmica, se consigue la inten=
sldad de corriente Sptima pere lograer el nivel de calen-

tamiento necesario y en el menor tiempo de eplicacidn.

Otre ceracterfstica es que el brazo mévil esté
dotedo de une cuchilla cortante monteda sobre un soporte,
deslizante & 1o lergo de unas gufas, que permite recorter
los bordes excedentes de la 1lfnea de soldadura en las

plezas de pléeticOos = = = = = = = & = - - o 4o -2 - - -

Otra caracteristica es que el citado relé de tiempo
DPOsee un cursor de ajuste que permite regular el tiempo

de paso de corriente & travds del circufto el éctrico,
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en relacién con las particularidades de las piezas de

pléstico & 801dare = = = = = = = = = = = = = = = =

Bs también caracteristico el hecho de existir una
ldmpara pilioto intercalada en el éircuito, la cuel luce
mientréds se produce la soldadura, para prévenir de la
realizacién de la misma y de su término, para poder reti-

rar a continuacidn las piezas soldadas, = = — = = - - -

Las ventajas obtenidas con la méquina dotada de
lasg mejoras expuestas, permiten, ademdés de realizar sol-
daduras perfectas, obtener una cierta automatizacién en
la produccidén en gran escala de piezas de pléstico sol-
dedas; asi como un acebadd de las mismas por dejar puli-

dog los bordes sobrantes junto a las 1fneas de soldadura.

La posibilidad de una fécil y directa regulacidn del

tiempo activo de calentamiento de la cinta térmica que
realiza la soldadura, permite operar con lédminas de

pléstico de diferentes caracteristicas que requieran

distinto grado de calentamiento pars une soldadure efi-

clentee = = = =~ = = = = = = = = = - oo .-~ -~

La méquina de referéncia tlene especial aplicacién
para la confeccibdn de bolsas, carteras, forros y arti-
culos similares que requieren largas soldaduras recti-
lineas, 1o cual puede llevaerse a cabo con toda facili-

dad, repidez y perfecta ejecucidn, = = = = = = = - - -

Pare facilitar la comprensién de las ideas prece—
dentes; dando a conocer al mismo tiempo diversos deta-

lles de orden constructivo, se describe a continuacién
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una forma de realizaclén de la presente Patente de Intro~

duccibdn hacuendo referencia & los planos que acompafian

a esta Memoria, los cueles, dado su fin primordialmente
ilustrativo, deberén ser interpretados como desprovistos
de todo alcance limitativo respecto a la amplitud de la
proteccién legal que se solicita. En los dibujoss - - -

Figure 1, representa, en alzado y parcialmente
seccionada, una méquine de soldar pléstico laminer, se-

ghn las mejoras presentads, — = = = = = = = = = = = = =

Figura 2, representa, en alzado frontal, parcielmente

sedcionada, la miquina de figura anterior, — - - - - = - -

Figura 3, representa up esqueme del circufto elée-

trico de la misme méquinge = = = = = = = = = = = = = - ~

Con referencia a dichas figuras y & los mimeros que
sobre las mismas indican cada una de las partes y deta-
lles de la méquina representada, su descripcidn es como
sigue a continuaci én. Le méquine se compone de dos cuerpos

principales: una base fija (1), y un brazo mévil (2)§

En la base (1) estén contenidos todos los disposi-
tivos eléctricos pars llevar a cabo la soldadura; el bra-
zo mévil (2) tiene como principal misién retener las pie-
zas de pléstico a soldar, mientras se realiza la operacién

v contiene ademés el dispositivo cortante que permite se-

‘parer las partes excedentes. La base (1) estéd formeda por

un bastidor (3) en este caso de aluminio fundido, apoyado

gobre tacos de goma (4), en cuya parte superior estd si-
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tueda la cinte térmica (5) que efectia la soldedure por
contacto diredto, esta cinta es de un metel resistente,
cepaz de alcanzar temperaturas suficientemente elevadas;
aungque 8in inercia celorffica 0 see gque puede oalentarse
y enfriarse répidamente para desprenderse del pléstico
después de cada soldadura. La cinta se mentiene exten-
dida,'tirante por sus extremos, sobre ung place aislante
inelterable al calor (29), y fijada por medio de unos
terminales atornillados (30) que sirven.el mismo tiempo
para embornar les conexiones que unen & lg cinta con

el arrollemiento secundario del transformedor (6). - - =

El transformador (6), tiene el arrollamiento pri-
merio unido a la red de energle, mientras el secundario
lo esté, como se ha indicado, a la cinta (5). La misién
de este transtrmadbr es la de prOporcionaryla necesaria
intensidad de corriente apropiade para producir el grado
de célentamiento preciso'de la cinta; unas varillas ros~

cadas (9) fijan el trensformador & la base de la mAquina.

| Un relé de tiempo (10) mantiene conectado &l cire
cufto eléetrico exactamente ol ftiempo previsto para rea-
lizar la soldadure; este tiempo puede ser regulado a mano
mediante un cursor (11) cuyo {ndice esté referido a una
escala gradusde (12), con lo cual es factible variar el
tlempo de intervencidn en cada soldadura de acuerdo con
las caracter{sticas propias de cada pieza de pléstico

sometida a la oper&acifne ~ - = = - - o - - - - - - o -

El interruptor (13) es conectado autométicemente
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por el brazo (2), &l pasar éste a su posicidén operativa,
por efecto de la presibn que ejerce el tetbdn (14) contra
el pulsador (15); la desconexidn se efectia &l realizar

la operacidn inversa del braz0e = = = = = = = = = = = &

Una lémparas piloto (16), que luce gl estar cerrado
el circuito, atestigue el paso de corriente 0 sea la
fase activa de la soldadura. Con este dispositivo queda
completado el circulto eléctrico, que equipa a la mé~

quina, el cual se alimenta de la red. (17)

El brazo mévil (2) gira entorno de un eje (18)
accionédo a mano por una empufiadura (19). En su parte
inferior existe un burlete de goma (20) que permite
comprimir las lémimas de pléstico, colocadas para ser
soldadas, para asegurar su contacto con la cinta térmica.
Bn el interior del brazo se halla una cuchilla corredera
(21), montada en un soporte (22), sujeta a presidn por
un tornillo (23), desplazable & lo largo de unas guiag
de varilla (24) que & su vez van fijadas al cuerpo del
brazo por unos tornillos (25) y (26), en ceda extremo,
roscados sobre unas placas de soporte (27). Da cuchills
es desplazable a mano por medio de una empufladura (28)

gituada sobre el brazo mévil, = = ~ = - « = - - - — -

Descritas convénientemente las partes y detalles
de la miquina representada, procede & contimiacibn dar
una idea de cual es su funcionamiento, Este funcionamien-
0 ge reduce 2 un minimo de operaciones, que suscinta-

mente gon las siguientes: se colocan las léminaes de plés-
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tico, que deben ser soldadas, sobre la cinta térmice,

en la forma conveniente, y se baja el brazo mévil hasta
apoyarsé g0bre el pléstico; en este instante se inicia
el paso de corriente por la cinta, por haberse cerrado
el ciraufto al quedar conectado el interruptor. Pasado
el tiempo previsto, entra em juego el reld, el cusl gbre
el circuito y se termina con ello la operacibn de la sol-
dadura; se habré tenido en cuenta de 2justar previamen—
te el relé en la forma conveniente. Seguidamente se pro-
cederéd a recortar los bordes de las léminas de pléstico
excedentes de la lfnea soldada, manipulando la cuchills
corredera, deslizdndola simplemente & lo largo de sus
auias. Durante &l tiempo dé paso de corriente ha perma-

necido encendida la lémpara piloto con lo cual se tiene

~un control visual del periodo de realizacidén de la sol=-

dadura, durante el cual debe mantenerse £ijo el brazo
wévil. Acabada esta operacién, el relé recupera su posi-
¢ibn de cierre por lo que la miguine se halla en condi-
ciones de repetir sucesivamente, en forma ilimitada otras

btreraciones de la misma forma, = — = = = = = = = = = = =

Como se comprende, la realizacidén de soldaduras con
la méquina descrita se 1leva a cabo con notable rapidez,
el tiempo que por la especial constitucidn de la misma
permite trabajar con ella en cualquier mesa, tablero,
banco, etc.; ocupando con ello un minimo de espacio y

permitiendo una gren manejabilidad‘de ls méquina, = ~ - -

Hablendo descrito suficlentemente las caracte-

risticas, ventajas y funcionamiento de la miquine segfin
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190 la pfesente Patente de Introduccidn, debe hacerse cons=
tar, en resumen, que en la misma podrén introducirse
cuantas varientes de detalle la experiencia y la préc-
tice puedan aconsejar, en cuento a dimensiones, mimero
de plezas integrantes, materiales empleados en la cons-

195 truceidn de las mismes, forma de acoplamiento mituo y
demés circunstancias accesorias, siempre que con.ello
no se desvirtde su esencialidad, que es la que se con-
creta en la primera de las reivindicaciones que siguen,
ya sea considerads alsladamente, ya sea considerada jun-

200 t0 con una o variag de lasg reivindicaciones restentese
N O T A

SeAdeclaran de novedad y propiedad pare Bopallig
y todos sus territorios y plazas de soberanfa, las

siguientes: — = - = = = = = = = = - -~ .- = - -

205 REIVINDIGCACIONES

1o~ Mejoras en las méquinas para soldar pléstico
laminar, caracterizadas por el hecho de que el elemento
activo que realiza la operacidén de la soldadura esté
constituido por una cinta electroconductora, de un metal
210 6hmicemente resistente y cerente de inercia térmica,
capaz de slcanzar instenténeemente la temperatura de régl
men, &l quedar automdticamente COneotadé g un circufto eléc
trico por una pelanca mévil que retiene & las plezas de
pléstico colocadas pera ser soldadas, y de enfriarse prons

215 tamente al dejer de pasar la corriente, siendo la durecibn
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de paso de esta corriente controlada por un relé de

tiewpo intercelado en el circufto, = = = = = « = « = =

2.- lMejoras en las ndquinas para soldar plés-
tico laminar; gegun. la enterior reivindicacidn, caracteri-
zadas porque mediante un transformador, cuyo'primario se
conecte & la red de suninistro, y el secundario 2 la cin-~
ta térmica, se consigue la intensidad de corriente preci-
sa para lograr el nivel de calentamiento preciso y en el

menor tiempo de gplicacidn, = = = = = = = = 0 - ~ - - - =

3o Eejoras'en las méquinas para soldar plédstico
leminar, segén la primera reivindicacién, caracterizadas
por la existencia de una cuchilla cortante montada sobre
un goporte deslizable a lo largo de unas gufas, que per-
mite redorter los bordes excedentes de la linea de sol-

dadura en 188 piezas de plAsticos = ~ w @ = = = = = = = =

4o~ Mejoras en las méquinas para soldar plédsti-
co laminar, segin la primers reivindicacidn, caracteriza-
das porque el citado relé de tiempo posee un cursor de
ajusfe menual que permite en cads cago el tiempo de paso
de corriente a través del circuito eléctrico, en relacidn
con las particularidades de las piezas de plédstico a

Soldar.—n———u——u ————— T T,

50— Mejoras en les mdquinas pars soldar pldsti-
co laminar, segin le primera reivindicecidn, caracterigze-
dag por el hecho de constar de une lémpars piloto inter-
calada en el circuito eléctrico, la cual luce mientras se

produce la soldadura.
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LAMINARM,

Todo ello tel como se describe y reivindicae en
la presente memoria que consta de once hojas foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus cares y de una lé-

mina de dibujos que la ilustra.
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