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Dn. Mig@el Prats Ginggen, de nacionalidad espafiola, do-
micilizdo en Bzdalona (Prov. ae Barcelona), calle General ~
Weyler n¢ 243, solicits registrar uns Patente de Invencibn,
por 20 aﬁos, para Bspafie v sus Posesiovnes, que se refiere a:
PPROCEDIMIENTO PARA SOTDAR CUERPOS TERMOPTALSTICUSY .- |

-Ia presente solicitud de Patente de Invencidn, tiene por

‘objeto reivindicar las particularidades y caracteristicas de

un procediniento de soldadura, aplicable & cuerpos termoplés-
tiéos moldeados, basado en la accibn calefsctora de un hilo
conductor, puesto al rojo pbr el paso-de la corrisnte eldc-
trica, sobre las paredes del cuerpo de materiel pléstico, en-
tre las que estd instalado, provocando, por la aczibn del ca-
lor desarrollado, un principio de fusidn de 1g nasa constitu-
tiva de las mism&s, con la consiguiente soldadura entre las
partes reblandécidas.-

Tos objetos Tabricados & base de material plistico mol-
deado, se obtiénen por la inyeccidn de dicho material, en es—
tado flufdo, en el interior de los correspondientes moldes.-—
Dichos moldes, segﬁu 1a forma del objeto auobtener, son de di-
fioil construccidn, debiendo estar COmpuestos'por diversas -
piezas, para permitir o facllitar la extraccibn del objeto

moldeado. @etas dificultadées vienen incrementadas en el caso

de que los objetos a moldear presentan superficies cbnoavas,

"dotadas de entrantes y selientes y de piezas huecas cerradas.-

Ta solucifn mds fdcil es moldsar el objeto en varias piezas
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separadas, uniendo posteriormente Sstas entre sf, para cong—
tituir el conjunto dessado.- Ta unién entre las diversas pie-
zas puede ligrarse mediante un disolvente, gue schfe sobre —
las superficles que deben quedar en contacto, 1o cual resulta
bzstédnte engorroso, dificil de realizer bien y caro, en cuan-
to & mano de obra.-

Para dar solueidn al problema, se ha ideado ¢l procedi-
miento 0bjeto de la presente solicitud de Patente de Invencidn,
que consiste, esencialmente, en provocar el reblandecimiento,
por fueidn bilsteral de las superficiss que deben quedar uni-
des permanentemente, disponiendo un hilo conductor, electrica—
mente mis 0 menos resistente, intercalado entre ambas sups rfi-

cieg, el cusl se pone incandescente sl pwvso de la corriente,

produciéndose la soldadura de las partes reblandecidas.—

El hilo conddctor,‘ﬁha vez enfriadoy puede ser extraido,
por traccidn ejercida ;obre sus terminalés, 0 hienvquédar -
perhanentemente.incbrﬁorado entre las partes soldadas, cortan-
do antes los extrémés.sdbresalien%es.— |

Seglin sea la soldadura § realizar vy las dimensiones de

las piezas @ unir, el hilo que se pone incandescente, puede -

former uns o varias éspiras, estar colocado en zig-zag, © ser
sustitufdo por uvna cinte o banda plena, con iguales efectos.-
Bl proaedimiehto.que sevpatenta'es‘aplicable, especial-
mente, cuando el material termoplastico empleagdo 28 el poli-
teno, productc del que no se coﬂoce, hasté el preszente, un di-
solvente eficaz,pero también Puede‘aplicarse a otros plésticos.
En los dibujos adjuntos, que coungtituyen parte integran-
te de la presente mémoriaAdesoriétiva,-se representan, a.titu~
lo de ejemplo ilustrativo, varlas realigaciones dsl procedi-
miento para soldar cuerpos termoplésticos, mediegnte un conduc-—
tor, que se pone incandescente al paso de la corriente eldc-

trica.-
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Dichog dibujos muestran:

Pig.l. Viste @lzada, psrcidlmente seccionada, de un ob-
jeto de material termopldstico, coppuesto de dos. piszas oi-
lindricas, preparedes para ser soldadss mediante un hilo con-
ductor interpuesto, susceptible de ponsrse incandescente, gl

ser atrevesado por la.corriente eldctrica.-

Fig.2. Bl mismo objeto representado en Fig.l, dispussto
pars ser soldzdo mediante una cinté conductora, gue se pone
incandescente.—

Fig.3. Vists lateral, con un corte pércial, de un obje-
to esférico y hueco, coustituido por dos piezas; dispuestas
para su goldadura, mediante varias espiras de hilo cazlefactor.-

Refiriéndonos concretamente a los citzdog dibujos, pasa-
mos a describir, con més detalle, lag perticularidades del -
procedimiento de soldadure - de cqerpos termoplasticos, que
se patenta.- |

El objeto =1-, Tepresentado en las Figures 1 y 2, presen-
ta, en sus paredes laterales cilindriéas, unas estrias longi-
tudinales -2-, cénéevas, situadas entre unog rebérdes -34;
que sobresalen de la periferia determinada por dichas estrias.
El moide para obtenei este;bhjeto en una sola pieza, deheria
estar Coﬁpuesto de numerosos elementos acoplados, 1o gue en-
careceria su costo y dificuiﬁar{a la bperacién de desmoldeo.-

En -cambio, si. se moldea el bbjeto en dos plezys separa-
dag -1~y -1~ trabajandp con'moldes independiertes, queds
notablemente simplificada 1s operaciﬁn de moldeo, precisando
dnicamente aplicar él naevo procedimiento de soldadura, para
unir permanentemente las indicadas partes -1- y -1’-, entre
s{.— Para ello se coloca, slrededor de la pestania —4-, que
sobresaliendo de ls parte -1~ debe introducirse en el interioxr
de lu pilezs ~1'—, url hilo -5-, 0 cinta -6- conductores, Ouypé

G ’ ¥, . . i
extremos -5'- y -6"-, respectivamente, atraviesan la pestafia
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-4-, saliendo -por ls cera interna de la piezz ~1'-, una ves
acopledus ambas plezas -1- -1<. Dlchos terminales sirven de
bornes de¢ conexibn, para haceglciroular por ¢l cenductor, -
wna corriente eléctrica de intensidad suficiente, para que
dichos hilo -5- o cinta -6-, se pongan incandescentes, logran-
dose ¢l reblasndecimiento y semi-fusibn de ambas faredes, pues—
tas en contécto directo con el conductor, que quedan autosol~
dadss entre si, perfeétameate.-

En la Fig.B, el objeto moldeado es ds configuraciéﬁ és~
férica, y se obtiene fdcilmente sen dos mitedes =7— ~7’~, co=
locdndose, en la pestafla -8~ sobresaliente del casquete =7 -,
varias egpilras ;9~ de hilo conductor, gue provocan, unas vez
incandescentes, el reblandecimiento de las gzonas puéstas en
contacto con el mismo, logrdndose la soldadura avtomdtica de
ambas piezas.— a

Este procediniento de soldadura es ventajosc cuando, -
debido a la forma hueca 0 emplaéamiento de la pleza a soldar,
no puede practiczrse una soldadura electrbnica, por alta fre—
cuencig.Tambiés es aplicable a piezas planas y de otras formas,

' Tos detalles del modo de operar, & que hemots hecho re-
ferencia‘en gl treidscurso de ls presente memoris descriptiﬁa,
no son en ningdn caso limitativos, en cuanto a 1s forma, cla-
se de material, dieposicibn y arregio de los elerentos que -
intervienen en el procedimiento de soldadura descrito, que
podrdn variar, seglin convenga g las exigencias de cada caso,
meitteniendo, no obstunte, elrprinoipio bésico dz ls actuscibn
de un hilo o cinty calefactora, que reblandece ol material, -
ehntre las partes puestus en contacto con sl misme, paxs de-
terminar su autosoldadura.-

Ta Patente de Invencidn por: »PROCEDIMINETO PARE SOTDAR
CUERPOS TERMOPTLASIICOS”, cuyo privilegio de sxplotacidn em

Bepafis y sus Posesiones, s0licit : i i
D v ©%, se solicita por un periode de 20 afios,
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deberd recaer sohre las particularidsdes, yue se cohcretan
an les sigulsntes,

REIVINDICACIOEZRS

12 2PROCUDITILITO PARA SOIDAR CUHRPOS TERMOPTASIICOE8” caracte-
rizado por el hecho de yue entre lss superficiss pusstas sn -

contycto, correspondisntes & las do

[0)]

, paries O plezas & sol-
der, zo dipoumell udw 0 mée egpiras de un conductor, que actda
Ge elemento calefector, al ponerse z1 rojo, cusndo es atrsvess-

db por una corriente eléctrica de adecunada intensidad, yue -

;

10

1T

provoca, por lu accidn del calor degsrrollado, wn princi;
de fusifn de la masz plésticé constitutiva de aquells zons -
de las piezss acopladas, con lsz consipuiente autOSoldadura -
de lss superficiee veblendecidas.-

28,~ "PROCEDIMILNTO PaRa SOLDAE CUBRFOS FLRI"UPTASTICOS” segdn
la 12 reivindicacidn, caracterizados ,or.el hecho de que, una
vez obtenida la soldadurs y enfriedo =1 conductor interpuesto,
éste es extrafdo, por treccibn ejercids sobre sussterminales,
0 queda.perﬁanentemente:incorporado entre 1aé psrtes soldadas,
cortando antes sus extremos sobresalientes, que han servido
perd establecer lu conexibn sléctrica.-

32, ~"PROCIDIMIENTO Pakas SOIDAR CUERPCS TERMOPLASTICOS” ségﬁn

28 :eivimdidaciones 12 v 22 gsracterizado por_el'hecho de -

gue el conduetior gue s

XL

pote incandescente puede counsistir en
un hilo de un netel, electricsmente mds o menos resistente,

o unha bzunda plana, =n forma de cinta, colocadeg < formando —
esplres parslelas o digpuestus en zig-zag,segln convenga « la
configurscibn y dimensiones de las partes a 501dar.-

8, -"PROCEDINILI™IOC PARA SOIDAR CUBRPOS TERNMOPLASTICOS?, Tal
cond 'se hy descrito y demostrado en los dibujog adjuntos.-

Consta de cinco hojas foliadas y mecanograzfiadas por una

gola cura.-—
' Barcelona @& 20 de Julio de X60.-
Pois de Db, Migpel Pratp-Gipgeen.-—
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