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f’na01onal de una Patente da Invencién, conforme a. la 19&1513' '

';?d“fa P a mater*as Dlé&tlcds termosolaabiee.7f"

de lo electrodos._'

{7” La preuenue memoria descr¢nt1va uiéie como fln la decla~;

’"a01on del ObJehO obre que ha de recaer el p11v11e o de ex—;"

'plotacxén 1ndustriai y comerc¢al excluglva en. el terrltorLO

'.016n v1gente en materla de Propxedad Lnaustr;al que, segun e&-

'i.preaa el enun01ado, trata de un nuevo prooedlmiento de solda~

Ll proeedlmiento de soldadura para plas°1cos mas amplea~

'”:[do en la acuualLdad es el eluctronlco. ﬁste proced;mxento con»

81ste en h&QPL pqsar uaa corrleate electf¢ca de alta freouen-,
;;-01a medLante dos electrodos que 88, apllcan en las buperflclea
- externas de la parte a soldar hxlsten una extensa wama da mé~

V°"qu1naﬁ de . soldaduras de este tlpo para las méS'Vdr¢adas apllca

ciones.

Sin. embargo, los prooedlmlantos actualns vmenen ‘una limi-t

: :taclon en 1a so¢aadura de alvunas plezas que por su forma o ca

racterlsulcas no son acces;bles las superflcles de apllc3016n

Un eaemplo caructer 1co de chho caso e encuentra en

la fabrlcoclén de muﬁecos, concrebamente en la soldadu;a del

‘casquete soporbe del pelo dl resto de la cabeza. En este caso

";el pelo y la forma sen 1blemente esferlca y oerr da de la ca~
beza haoe dlfloll la apllohclén de procedlmlento de soldadura ;
'Lelectrénlca normal. | )

1250—«”':

-Par& oluchonar el caso del eaeaplo xndlcado, as? como

'otros ~casog exlutenues, se ha 1deado el presente procedlmlento
'}de soldadura, que a1esen01a consmste en apr¢sionar entre las

uvaraa correspondlantes de las plezas a unlr una esplral de re-'

,319tenCLa electrlca que caldeada por el paso de una cora;enue

&




'_ in‘t;lmamente, forma.ndo u.na @ éﬂ.eza éas p&tes un:.r. El

elemento ue caldeo queda en el 1n erlof de 1z sold dura una ve

o reallzaaa esta.,i f{fi;il;if:Lﬁ 7~¥;fy7f—1 

‘be truxa por tanto de un proced1m1entosannc1llo, comple-

o

;?tamente LHEdltO de soldadura de plaStICOa, que rep10ﬂenxa 13

'; ;iif '},j:i;J;;S0lu0l6n adecuaaa a los Lroblemas planteados en varlas 1ndus-,

jitrlas‘ ,;T; (t-ﬁf”,‘~‘4' ,fﬁ l”,f:HTJ :if'”f'ﬁ,f7f:f1%.'LT?

Con el fln de ﬁiCllltar la 1nte*pfeta01on mas exa¢ta del

blfobgeto sobre que ha ds recaar el presente p“IVLleblO, en el ;‘Q

o

-fplano adgunto comnlementarlo de la presente exp031016n, se re-

B 7rﬂ;ﬂf L{}presenta una fo gii'=} pructlca para 13 reallzaclon Lndustrlal y
| ’un;camente a tltulo de eaemplo y, por:con51ga1ente, 81n carac-;
T g j: ter exnauaulvo gino m,ramentn in;ormablvo., a

;‘ﬁ 4.  45, - f’( " En este plano.. . '
L _ Flg. 19 dlSpOSlOlon de 1as plezas a soldar con el ele—u:
imento de oaldeo. R 7; m'rf_i;::'_; fé}‘v S L
-Flg.'zﬂ desarrollo del elemento de caldeo.;i N

Flg. 33, encaJe de las. piezas a aoldar antes de su sol-

500= - dadura, | e T
|  Fig. ge, detalle de la soldadufa ya redllzada.  ', A

:{Tf ‘ {] En las exnresadas flguﬁao, las referencLQs correaponden.p$
- "f(l .-Ple a donde encaga 1a resiﬂtenc1a electrlca.fv¥}f;f

(2).—P1eza que- comprxme la reglsten01a electrlca. B

‘éé.va: ‘ ht,(3).-Re31stenc1a eléctrlca. :“
o ‘(4) —Aloaamlenuo.dewla resistencia electvlca.l
‘(5) -uxoremos de 1o res 1stencla electrlca.
~ Para 1a ;pl¢0a9¢6n del presente proced;miento de soldadu~'
ra; la conform4cvon de 1os bordes de las plezas a aoldar ha dei

66.--:f ser’ la adecuada pdra anmlulr el alogamlento entre las partes

de estoa puestos en contacto de un elemento de caldeo electrlcc
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La prmmefa o“e aclén conaxste en 1nuroduclr la re31sten-ﬂ-

cma electrlca en osglral (3) en el caaeado Lal y como se mues_

:ﬁtra en la flﬂura 2a Ade*ando sub ext“emos (5) acces;bles ?a ra

ﬁ'ﬂ? su conex1dn,a 1a fuente de nergla electr;ca.,~lf'-”

La segunda 0peraclon conslate en encagar el barde de la

parte 1nfer10r en el cageado (4) de la parte superlor aprlSlO-%

'iﬂj.f:wi};f.nando entre anbas el eleuento de caldeo (3) es de01r, tal y

'como se 1nd1ca en 1a flvu.a 32, conecuandosseguldamente 1os

exbremos (5) de la re31stenc1a a la fuen»e de energla electr;—

ca, la cual le sum¢n1atra la lntensidad de corrlente necesarlak
y a la frecuencma adecuada para elevar la’ temperatura de la :
: materla plastlca lo guficlente- para fundlrla y un;r intlma.men-r
te las partes puestas en 001tacto, quedando la resmdtencla en’

o su 1nt°rlor ua vez sollalficada ¢ omo se muestra en la 113.4
fQO;-l,”f‘- _ bln.varlar la esencialldad del 1nvento puede apllcérse el

L presente procedimlento de forma dlferente que el eaemplo pro-
puesto, pero en cualqu1er caso lo fundamental del mlsmo es 1n-

s var¢aole, es decir el hecho de utlllzar un . elemento de caldeo

"Aelectrlco en el lugar mismo donde ge reallza 1a soldadu ay

: 85§}7H" deaarlo en suk nterlor desPuen en esta una vea solldiflcada.',’

e il DDt 0 URE T v I N D I. c A c 10y E

, ) 1a).-"NULvo PR oce-':nimmmo DE SOLDADURA- PAJ?A VATERTAS PLAb‘
TN*fF SR T“L'TlCAS TE iNOSOLIMBLEb“ que se caracterlza por- el hecho de aprl—'

""" s;onar un- elemento de caldeo eléctrlco entre las partes que

_—-'9Qs~7ff, han de unirse’ .por soldadwra, cuyos termlnales del elemento .

de CaJdGO son un¢dou a una fuente ﬂe energla electrlca apro=-:




- s }fi‘f,4ylada, para que camnrlmlendo las dos partes ‘a. unir 51multa~“7

Z};neamente a la conexxén del elumento de caldeo electrlco se

ﬁ _w/,produce la fusxén de lu mmter¢a termosoldable por efecto del

f;cglor deuarrollado pOf chho elemenuo de caldeo y yor tanto;

'i jla mezcla de la maberla fundlca proceaenme de ambas parte

,f unlr, de forma que al fraguar quede sollu1f¢cada en una sola

’menuo de caldeo electrleo.u,:fv
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