
Dn. Miguel Prsts  Ginggen,. de nacionalidad española, do­

micil iado en Badalona (Frov. ae Barcelona), ca l le  General -  

Weyler ns 243, s o l i c i t a  reg is t ra r  una Patente de Invención, 

por 20 años, para España y sus Posesiones, que se r e f i e r e  a: 

"PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR CUERPOS TERwOPLASIICUy'.-

La presente so l ic i tud  de Patente de invención, t iene por 

objeto r e iv ind ica r  las particularidades y carac te r ís t icas  de

un procedimiento de soldadura, ap l icab le  a cuerpos termoplás- 

t icos  moldeados, basado en la acción ca le fectora  de un h i lo  

conductor, puesto a l  ro jo  por e l  paso-de la corr iente e léc ­

t r i c a ,  sobre las paredes del  cuerpo de material p lás t ico ,  en­

tre  las que está instalado, provocando, por la acción del ca­

lor desarrol lado,  un pr inc ip io  de fusión de lá masa constitu­

t iva  de las mismas, con la consiguiente soldadura entre las 

partes reblandecidas.-

los objetos. fabricados a base de material p lást ico  mol­

deado, se obtienen por la inyección de dicho material, en es­

tado f lu ido ,  en e l  in t e r io r  de los correspondientes moldes.-  

Dichos moldes, según la forma del  objeto a obtener, son de d i ­

f í c i l  construcción, debiendo estar compuestos por diversas -  

piezas, para permit ir  o f a c i l i t a r  la extracción del  objeto 

moldeado. Es tas 'd i f icu l tades  vienen incrementadas en e l  caso 

de que los objetos a moldear presentan super f ic ies  cóncavas, 

dotadas de entrantes y sa l ientes  y de piezas huecas cerradas.-  

La solución más f á c i l  es moldear e l  objeto en var ias piezaá
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separadas, uniendo posteriormente éstas entre sis psi'a cons­

t i t u i r  e l  conjunto deseado.- La anión entre las diversas p ie­

zas puede l ig ra rse  mediante un disolvente, que actúe sobre -  

las super f ic ies  que deben quedar en contacto, lo cual resulta 

bastante engorroso, d i f í c i l  de r ea l i z a r  bien y caro, en cuan­

to a mano de obra.-

Para dar solución al problema, se ha ideado e l  procedi­

miento objeto de la presente so l ic i tud  de Patente de invención, 

que consiste , esencialmente, en provocar e l  reblandecimiento, 

por fusión b i l a t e r a l  de las superf ic ies  que deben quedar uni­

das permanentemente, disponiendo un h i lo  conductor, e l é c t r i c a ­

mente más o menos res is tente ,  intercalado entre ambas suparfi-  

c ies,  e l  cual se pone incandescente a l  peso de la corr iente,  

produciéndose la soldadura de las partes reblandecidas.-

El h i lo  conductor, una vez enfriado-/ puede ser extraído, 

por tracción e jerc ida  sobre sus terminales, o bien quedar -  

permanentemente incorporado entre las partes soldadas, cortan­

do antes los .extremos sobresa l ientes .-

Según sea la soldadura a r ea l i z a r  y las dimensiones de 

las piezas a unir, e l  h i lo  que se pone incandescente, puede -  

formar una o var ias  espiras, estar colocado en* z ig-zag,  o ser 

sustituido por una cinta o banda plana, con iguales e f e c to s . - 

El procedimiento.que se patenta es ap l icab le ,  especia l­

mente, cuando e l  material termoplastico empleado es e l  p o l i -  

45 teño, producto- de l  que no se conoce, hasta e l  presente, un d i ­

solvente e f icaz ,pero  también puede ap l icarse  a otros p lás t icos .

En los dibujos adjuntos, que constituyen parte integran­

te de la presente memoria descr ipt iva ,  se representan, a t í t u ­

lo de ejemplo i lu s t r a t i v o ,  var ias  rea l izac iones  del procedi-  

50 miento para soldar cuerpos termoplésticos, mediante un conduc­

tor,  que se pone incandescente a l 'paso de la corr iente e lé c ­

t r i c a . -
$

25

30

35

40



55

6o

65

70

75

80

Z  C  M  O  / S',"

Dichos dibujos muestran:

F i g . l .  V is ta  alzada, parcialmente seccionada, de un ob­

je to  de material termoplástico, compuesto de dos,piezas c i ­

l indr icas,  preparadas para ser soldadas mediante un h i lo  con­

ductor interpuesto, susceptible de ponerse incandescente, al 

ser atravesado por la ,corr ien te  e l é c t r i c a . -

F ig .2 .  El mismo objeto representado en F i g . l ,  dispuesto 

para ser soldado mediante una ciiita conductora, que se pone 

incandescente.-

F ig .3 .  V is ta  la te ra l ,  con un corte parc ia l ,  de un obje­

to  es fé r ico  y hueco, const ituido por dos piezas, dispuestas 

para su soldadura, mediante var ias espiras de h i lo  ca le fac tor .

Refiriéndonos concretamente a los citados dibujos, pasa­

mos a descr ib ir ,  con mas de ta l le ,  las particularidades del  -  

procedimiento de soldadura-' de cuerpos t-ermoplésticos, que 

se patenta.-

El objeto -1 - ,  representado* en las Figuras 1 y 2, presen­

ta, en sus paredes" latera les  c i l in d r icas ,  unas es tr ías  longi­

tudinales -2- ,  cóncavas, situadas entre unos rebordes -3-*, 

que sobresalen de la p e r i f e r ia  determinada por dichas e s t r ía s .  

El molde para obtener es te .ob je to  en una sola pieza, debería 

estar compuesto de numerosos elementos acoplados, lo que en­

carecería su costo y d i f i c u l t a r í a  la operación de desmoldeo.-

En-cambio, s i . s e  moldea e l  objeto en dos piezas separa­

das -1-  y - l ' - ,  trabajando con moldes independientes, queda 

notablemente simplif icada la operación de moldeo, precisando 

únicamente ap l ica r  e l  nuevo procedimiento de soldadura, para 

unir permanentemente las indicadas partes -1- y - l ' - ,  entre 

s í . -  Para e l l o  se coloca, alrededor de la pestaña -4 - ,  que 

sobresaliendo de la parte -1-  debe introducirse en e l  in t e r io r  

de la pieza - l ' - ,  un h i lo  -5- ,  o cinta -6 -  conductores, cuyos, 

extremos -5 -  y - 6 ' - ,  respectivamente, atraviesan la pestaña
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-4-,  saliendo-por la cara interna de la pieza - l ' - ,  una vez 

acopladas ambas piezas -1- -1- .  Dichos terminales sirven de 

bornes de conexión, para hacer c ircu lar  por e l  conductor, -  

una corr iente  e lé c t r i c a  de intensidad su f ic ien te ,  para qu.e 

dichos h i lo  -5 -  o cinta -6- ,  se pongan incandescentes, lográn­

dose e l  reblandecimiento y semi-fusión de a&bas paredes, pues­

tas en contacto d irecto  con e l  conductor, que quedan autosol- 

dadas entre s i ,  perfectamente.-

En la F ig .3 ;  e l  objeto moldeado es de configuración es­

f é r i c a ,  y  se obtiene fácilmente en dos mitades -7- - 7 co­

locándose, en la pestaña -8-  sobresaliente del casquete -7 

varias espiras -9 -  de h i lo  conductor, que provocan, u.na vez 

incandescentes, e l  reblandecimiento de las zonas puestas en 

contacto con e l  mismo, lográndose la soldadura automática de 

ambas p iezas . -

Este procedimiento de soldadura es ventajoso' cuando, -  

debido a la forma hueca o emplazamiento de la pieza a soldar, 

no puede pract icarse una soldadura e lectrón ica ,  por a lta f r e ­

cuencia.Tambiés es aplicable a piezas, planas y de otras formas

Los- d e ta l le s  del modo de operar, a que hemo-s hecho re ­

ferencia en e l  transcurso de la presente memoria descr ip t iva ,  

no son en ningún caso l im ita t ivos ,  en cuanto a la forma, c la ­

se de material, disposición y arreglo de los elementos que -  

intervienen en e l  procedimiento de soldadura descr ito ,  que 

podrán var ia r ,  según convenga a las exigencias de cada caso, 

manteniendo, no onstante, e l  pr inc ip io  básico de la actuación 

de un h i lo  o cinta ca le factora,  que reblandece e l  material, - 

entre las partes puestas en contacto con e l  mism.c, para de­

terminar su autosoldadura.-

La Patente de Invención por: "PROCBDlníEETO PARE SOLDAR

CUERPOS IERMOPLASTICOS", cuyo p r i v i l e g i o  de explotación en 

' " S * *  y - " "  Posesiones, se s o l i c i t e  por on periodo de 20 .H.s
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deberá recaer sobre las particularidades,- que se concreten 

en l^s siguientes,

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

^."PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR CUERPOS TERMOPLASTICOS", caracte­

rizado por e l  hecho de que entre las superf ic ies puestas en . 

contacto, correspondientes a, las dos partes o piezas a sol­

dar, se diponen una o más espiras de un conductor, que actúa 

de elemento ca le fac to r ,  al ponerse a l  ro jo ,  cuando es atravesa­

da  por una corr iente  e léc t r ica  de adecuada intensidad, que -  

provoca, por la acción del ca lor  desarrollado, un pr inc ip io  

de fusión de la masa plást ica  const i tut iva de aquella sena 

de las piezas acopladas, con la consiguiente autosoldedura -  

de les super f ic ies  reblandecidas 

2 a.-  "BROCEDIPIEHTO .P„RA SOLDAR CUERPOS TERn0PI¿3TIC0S" según 

la 1& re iv ind icac ión ,  caracterizados por-e l  hecho de 'que, una 

vez obtenida la soldadura y enfriado e l  conductor interpuesto, 

éste es extraído,  por tracción ejerc ida sobre sussterminales, 

o queda .permanentemente.incorporado entre las partes soldadas, 

cortando antes sus extrenos sobresal ientes, que han servido 

para establecer la conexión e l é c t r i c a . -

33.-"PROCEDIMIENTO p^RA SOLDAR CUERPOS TERMOPLASTICOS" según 

las re iv ind icac iones  1̂  y 2  ̂ caracter izado por e l  hecho de -  

que e l  conductor que se pone incandescente puede cons is t i r  en 

un h i lo  de un metal, eléctricamente más o menos res is tente ,  

o una banda plana, ¿n forma de cinta, colocados.s formando -  

espiras parale los o dispuestas en z ig-zag,según convenga a la

configuración y dimensiones de las partes a so ldar .-

43.-"PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR CUERPOS TERMOPLASTICOS", Tal
como se ha descr i to  y demostrado en los dibujos adjuntos.-

Consta de cinco hojas fo l iadas  y mecanografiadas por una 
sola cara . -

Barcelona a 20 de Ju l io  de 1160.-
P.A. de Dn. M^Rel  Prat^Gj¡,p%g§n..- 
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