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Memoria descriptiva

para solicitar ~ PATENTE DE INVERCION por oo afios

so
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13-9-67 -1 =



3 56168

El presente invento se refiere a la goldadura
de dos cuerpos y, mas particularmente, de dos cuerpos de

materia plistica por aplicacidn de ultrasonidos. Uno de

los dos cuerpos se apoya sobre un soporte fijo, que sirve

5 : de yungque, mientras que el otro, puesto en contacto con
éel primero al comienzo de la operacidn de soldadura, es
~aplastado progresivamente sobre el primero por el elec-
-trodo de soldzdura, sometido a unghresidn y en vibracidén ;
i a2 wa frecuencia ultrasonora. Para conseguir vna solds-— -

10 . Gura correcta, se considera generalmente que basta aplicar

v la vibracidén ultrasonora durante un lapso de tiempo deter;‘
;minado con precisién. Es evidente, en efecto gue un tiem~"
. po de soldadura demasiado breve proporciona una soldadura
iinsuficiente, mientras que un tiempo de soldadura demasia-
15 | do largo amenazara en NUMErosSosS CasOS con Provocar un
aplastamiento excesivo de las gzonas soldadas y con dafiar
asi la materie, sobre todo si se trata de una materia
pléstica.
El método conocido, gue consiste en predeter~
20 minar el tiempo de aplicacidn de los ultrasonidos por
medio de wn mecanismo de relojeria que manda el funcio-
namiento del generador de ullragonidos, no es, sin embargo
satisfactorio,en el caso relativamente frecuente en gue
la potencia ultrasonors aplicada a los cuerpos a soldar
25 varia de una operacidén de soldadura a la siguicnte, a
consecuencia , por ejemplo, de vma ligera desintonizacidn
de los circuitos con relacidn a la frecuencia de resonan-
cia de los cuerpos a soldar, o de modificaciones del coe-
ficiente de transmisidén de los ultrasonidos, debidas a
30 la prescneia de grass en las piezas, o0 cualquier otra causa.
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El aparaio de soldaftura segln el invento ubi- |

liza un método diferente e incluye medios de limitar a
un valor predeterminado el desplagamiento del electrodo
de solcdadura, es decir, el aplastamiento de los cusrpos

g goldar. De esto resulta que la cantidad de la solda-

dura es constante en el curso de una serie de operacio- -

nes, incluso cuando las condiciones de propagacidn de
los ultrasonidos varia de wa operacidn a otra.

» Segmun wn modo de ejecucidn preferido, el apa—
rato comprende medios de hacer cesar la aplicacidn de
los ultrasonidos una vez que el electrodo de soldadura
ha sufrido dicho desplazamiento predeterminado.

El invento serd mejor comprendido con ayuda de
la descripeidn sizuiente.

En el dibujo anejo:

- La fizura 1 representa esquemdticamente um
aparato de soldadura conforme al modo de ejecucion pre-
ferido del invento vy

- la figura 2 es un diagrawa destinado a ilus-
trar el funcionamientso de tal aparato.

La figura 1 ilustra, a titulo de ejemplo, la
soldadura de una tapa 1 de materia pldstica sobre una
caja 2 iguclaente de materia pldstica. Esta Ultima re-
posa sobre un soporte fijo 3 ue forma parte de la caja
gencral (no representada) del aparato. Un érgano 4 con-
centrado de ultrasonidos, gencralmente de forma tronco-
¢énica, lleva en su extremo afilado un electrodo de sol~-
dadura 5. Este drgano 4 forma parte de un conjunto gene-
rador de ultrasonidos de tipo conoecido, gue incluye, por

ejemplo, un magnetoestrictor 6. Estd soportado, en un

- 343827
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nodo de la vibracién ultrasonora,,por un collarin 7

fijo a un éwvgano 8 que se ha representado, a titulo de

ejemplo, en forma de un tubo provisto de un collarin 9

en su extremo inferior. Este Organo es desplazado con

relacion al bastidor del aparato, por ejemplo, por me-

" dio de una deslizaderas con bolas 10, con objeto de 1lle- -

var el electrodo 5 a contacto con la tapa 1. EL collarin

{9 lleva un electroimdn 11, alimentado por una fuente 12.

: Un comparador 13 permite medir el desplazsmiento longi-

? tudinal de una varilla palpedora 14 de que esté provis-

~ to. El1 comparador estd en contacto con la superficie pla

‘na- del soporte 3 en su extremo inferior. En su extremo

superior, 1a varilla 14 lleva una ldmina 15 de material

magnético dulce. Esta lémina 15 es atraida por el elec-

" troimdn 11 cuando éste estd excitado. Es asi cuando los

bornes A y B de su circuito de alimentacidn estén unidos

entre si por un gontacto 16 de un relé temporizado 17.

- Dicho circuito de alimentzcidén incluye un dispositivo 23

gue manda instantaneamente l= aplicacién de los ultraso-
nidos al electrodo 5. IEL enrollamiento de este relé 17
es'alimentado pof wn circuito gue comprende una fuente
187y un minirruptor 19. BEste minirruptor cierra el cir~
cuito de alimentacidn del reléd 17 une vez que el drganc
8 ha alcanzado una posicion tal que el electrodo 5 esté
a2 punto de entrar en contado con la tapa 1. El comparador
13 incluye wn contacto eléetrico de posicidn regulable
20. .Cvando la eguja 21 del comparador viene a tocar este
contacto, este cierra un circuito 22 que manda instanté-
neamente el corte de los ultrasonidos aplicados al elec-
trodo de soldadura y, 2l cabo de un intervalo de tiempo

predeterminado, la subida del orgeno 8. La realizacidn
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del circuito 22, que incluye un mecanismo de relojeria,

¥ la del cirouito 23, estdn al alcence del téenico en la |
|
materia, y es inutil dar una descripcion de la misma. :

El diagrams de la figura 2 ilustra el fumcio=-
narpiento del aparato.

La curva a simboliza el estado abierto (nivel . -
bajo de la curva) y el estado cerrado (nivel elevado de. !
la curva) del circuito 22; en la curva b, se ha llevado ..
a las ordenadas la posicién del electrodo de soldadura,
correspondiendo al nivel mas bajo al que es alcanzado al
final de la operacidn de soldadura, y correspondiendo el
nivel mds alto a la posicidn de reposo, en la cual el |
electrodo no estd ya en contacto con la tapa 1. La curva
¢ simboliza el estado abierto (nivel bajo) y el estado
cerrado (nivel elevado) del minirruptor 19. La curva da
gimboliza el estado abierto (nivel bajo) y el estado ce-
rrado (nivel elevado) del circuito de alimentacion del
electroimén 11, y la curva ¢ simboliza la aplicacidn de
los ultrasonidos zl electrodo (posicién alta) y el corte
de los ultrasonidos (posicidn baja).

En un primer tiempo de la operacidn, se baja el
Organo S con objeto de llevar el electrodo 2 una distan-
cia de 1mm., por ejemplo, de su posicidn de contacto con
la tapa 1, cstando los ultrasonidos cortados (to 1, fi-
gura 2). Da aguja del comnarador 13 da entonces la indi-
cacidn O, no estando atraida la lémina 15 por el electro-
imén. La posicionflel contactor 20 ha sido previamente re-
gulada, habida ouenta de log datos particulares de la ope-
racidn de soldadura a efsctuar, para gue la aguja 21 lo

toque cuando la varilla 14 ha sufrido un desplazamiento
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predeterminado.
En el instante t1, el collarin 9 cierra el
; minirruptor 19, y al cabo de un retraso t1, t2 que corres-

ponde 2 la temporizacién del relé (5 milisegundos, por

ejemplo), este Wltimo cierra el contacto 16, de modo que
! 1a l4mina 15 es atrafda por el electroimén. La temporiza—
%cién ha sido predeterminada de tal manera que en el ing--
ztante 12, el electrodo 5 haya tenido tiempo de venir a
éponerse en contacto con la tapa 1. En el instante 42, el
ieircuito 23 establece los ultrasonidos vy la operacidn de

. soldadura propiamente dicha comienza. En el curso de estaq
| operacidn, el electrodo 5 aplasta progresivamente la tapa
. 1 contra la caja 2 y continda, pues, descendiendo lige- ‘
- remente, en la magnitud designada por § en la curva By ¥
gue corresponde al desplazamiento prerregulado de la va-
rilla 14 del comparador. En el instante t3, habiendo ter-
minado este desplazamiento, la aguja 21 toca el contacto
20, de modo que los ultrasonidos son cortados instapténea—
mente por el dispositivo 22. Este, después de un retraso
t3 4 predeterminado en el mecanismo de tiempo que inclu-
ye, comienze & hacer sublr el 6rgano 8, como se ve en b

en la figura 2.

Un minirruvptor no representado, gque coopera con
el 6rgano 8, puede volver a engancharAel necanismo de tiem-~
PO cuando el Organo 8 ha alcanzado de nuevo su posicidn de
reposo. El aparato esta entonces dispuesto para volver a
empezar una nueva operacidn.

En el aparato segun el invento, es, pues, el
desplagzamiento 8 del electrodo de soldadura de la posi-

cién de comienzo de contacto con el cuerpo & soldar hasta

-s- 343827
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- la posicion alcanzaia al final de soldadura, habida cuent%

1

~del aplastam’ento de dicho cuerpd, el que es predetermina-

{do y permanece constante en el curso de una serie de ope~-

!raciones efectuadas sobre cuerpos idénticos. La experien—%
cia ha mostrado yue este método proporciona resultados dpj'j
goldadura mucho mas constantes que los que se consiguen :

~con el método clasico, en el cual es el tiempo de soldas-i;w

.dura el que es predeterminado.

Ll plazo predeterminado +3 ¥4, que transcurre

H
¥

entre el final de la operacién de soldadura propiamente .

-3

dicha y la subida del electrodo, permite gue la soldadu-
va se enfrie suficientemente para evitar que la retirade lf
del electrodo origine la deformacion o el deterioro de la
‘soldadura a consecuencia de las tensiones internas.

Conviene hacer observar que el aparato descrito
y representado permite regular previamente con precision
el aplastamiento sufrido por los cuerpos a soldar, de una
manera independiente de la zltura total de éstos, con re-
lacidn al yunque 3. En efecto, los ultrasonidos se esta-
blecen después que el electrodo haya entrado en contac-
t0 con el cuerpo superior y se cortan uwna vez que se ha
bajado en una cuantia predeterminada después de este ins-
tante.

Cuando dicha altura es suficientemente constan<~
te en el curso de una serie de operaciones efectuadas so~
bre cuerpos idénticos, se puede simplificar el aparato
suprimiendo el comparador y el electroimén y contentén-
dose con utilizar dos topes regulares, uno de los cuales
es solidario del drgano 8, y el otro del yunque 3, medios

de establecer los ulirasonidos cunando el electrodo de sol-
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dadura entra en contacto con el cuerpo superior a soldar, '
y medios de cortar los ultrasonidos en el momento en gue
los dos topes se ponen en contacto uno con otro. Es evi-

'dente que, en esta solucidn, el aplastamiento sufrido por

los cuerpos a soldar en el curso de la operaciln de solda—
%dura depende, no solo de la separaciodn regulable entre los
'topes, sino también de la distancia al yunque de la su~-
‘perficie del cuerpo superior, la cuzl puede veriar de ma-
nera notable si la tolerancia de cotas de los cuerpos a
isoldar en grande,

Se podria considerar incluso suprimir los medios’
;de detectar la entrada en contacto 'de los dos topes con '
vistas a corter los ultrasonidog, y establecer los ultra~‘
sonidos, como en el procedimiento clésico, durante un tiem-
po predeterminado por medio de un mecanismo de tiempo,
reonservando topes fijos que limitan el aplastamiento. Es-
“ta solucion presenta, con relacidén al método cldsico que
no emplea topes, la ventaja importante de predeterminar
el aplastemiento de los cuerpos a soléar y entra, pues,
Qentro del marco del invento. Sin embargo, conduce a uti-.
lizar un tiempo de estzeblecimiento de los ultrasonidos
ligersmente demasiado grande, con el fin de gque se esté
seguro, en todos los casos, de que la soldadura se prose-
guiré hasta la pueste en contacto de los topes. Bztos son
inconvenientes cuando se quieren conseguir cadencias de
trabajo elevadas. Por lo demds, en el momento en que 1los
topes'vienen a ponersc en contacto uno con otro, la pre-
gion ejercida por el electrodo sobre el cuerpo superior
disminuye de modo que, si los ultrasonidos continuan en-

tonces siendo aplicados, la awplitud vibratoria aumenta.
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Corre el riesgo entonces dc producirse un recalentamiento

i excesivo susceptible, en ciertos casos, de originar la

destruccion de los cuerpos a soldar. E
Naturalmente, se podran aportar diversas modi- ‘
ficaciones al aparato descrito, sin apartarse del espiri—l
tu del invento. ‘
Bsta solicitud que corresponde a la presentiada
en Prancia, el 5 de Agosto de 1966, N¢ PV 72.183, se aco—.
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente estatuto- -

sobre Propiedad Incustrial.

m o T A

Los pun%os Ce invencidn propia y nueva que se
presenta para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espaiia, por VEINTE afios, son los si-
cuientes:

1.~ Aparato de soldadura por ultrasonidos, prin-
cipalmente notable porgue incluye medios de limitar a2 un
valor predeterminacdo el desplazamiento (el electrodo de
soldadura, es decir, el aplastamiento de los cuerpos a
soldar.

2.~ Aparato de soldadura segun la reivindica-
cion 1, que comprende, ademds, medios de hacer cesar la
aplicacion de los ultrasonidos wna vez yue el electrodo

de soldadura ha sufrido dicho desplazamilento predetermi-
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3= Aparato de soldéadvra segin la reivindica-

cién 1, en el cusl dichos medios de limitar el aplasta-

| miento de los cuerpos a goldar comprenden dos topes re-
; gulables, de los cuales uno es golidario del electrodo
i de soldadura, y el otro del yunque sobre el cual reposan

- los cuerpos a soldar.

4.~ Aparato de soldadura segin las reivindica-

cciones 2 y 3, en el cual dichos medios hacen cesar la
- aplicacidn de los ultrasonidos una vez que los dos topes

. se han puesto en contacto umo con otro.

5.~ Aparato de soldadura segin las reivindica-

~ciones 1y 2, en el cual dicho medios de limitar el aplas-

* tamiento de los cuerpos a soldar comprenden un comparador

cuyo Organo Ge medicion estd solidarizado por un electro-
imén de una pieza solidaria a su vez del electrodo, en

el momento en que éste entra en contacto con los cuerpos
a soldar, incluyendo dicho comparador un contacto eléc~
trico de posicidn regulable el cual, cuendo dicho drga-
no de medicidn ha sufrido un desplazamiento predetermina-
do, cierra circulitos de mando de movimiento del electro--
do y @e corte de los uvltrasonidos.

6.- Aparato de soldadura segin la reivindica-
eidn 5, en el cual dicho circuito de mando del movimien-
to del electrodo interrupe instanténeamente el movimien-
to de descenso de éste y, después de wn plazo predeter~
minado, provoca su nueva sublda.

7.~ Aparato de soldadura por ultra-sonidos.

Tal y como ge ha descrito en la lMemoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompaflan

543827
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y con los fines que se han especificado.

j Esta Hemoria consta de once hojas escrifas a
I

’

- maguina por una sola cara.

Madrid, 2 4 9ER; 196k
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