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La presente invencidn ee refiere & un métode y aparato
de soldadura en caliente bajo alta'frecuencfa, de piezas dcigg
das, por eaemplo hojas de materia plastica, bordes de reci ipien
tes, tales como tarros de yogourt, tubos de dentifrico, etc..

Se sabe que existen dos *‘pos de procedimiento de solda -
dura bago alta frecuencla la soldadura por induccidn que utl-
liza frecuencias del orden de 1 MHz y la soldadura por perdidas
dieléctricas:utilizando frecuéncias.de 10 a 50 MEz ¥y més.-

A menudo es necesario en la técnica del embalaje realiéar
la soldadura dp una hoja de complejo papel poliolefina, por -

ejemplo para formar recipientes huecos. ILa soldadura es realiza

'da por recubrimiento de las porciones de hoja a soldar y por fu,

sidén de las capas de materia plistica vis-a-vis. Las parildas

a soldar se aprietan fuertemente una contra la otra con ayuda ~

de- mordazas de un sistema de prenSado, Y son calentadas y solda

- das por las pérdidas dieléctricas producidas por la accidén de

una corriente de élta frecuencia entre electrodos %ransportados'
por el siétema;de prensado.

Se conoce un aparato Qe soldadura en el ‘que los articu-
los a éoldgr estﬁn colocados sobre un plate giratorio en varias
rosiciones, en las que se somenten z diversas operaciénes de - '
formacidn de soldadura. La soldadura es efectuzda parand6 ﬁna

prensa £ija, cuyos electrodos estin directamente unidos a los

_-bornes de un’ generador de corriente de alta frecuencia. Los elec

trodos constltuyen pues las armaduras del condensador de carga
cuyce papel poliolefina es dieléciricc.-

En otro aparato de soldadura conocido-de plato giraterio,
cada pieza es ajustada en una prensa mévil ecuyé cierre es inde-
pend*ente de la operac1on Qe soldadura. A cada paso de posicidn

de parada, puede corresponder una cabeza de traida de corriente
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de alta frecuencia, comprendiendo un sistems de contactos que

vienen & cerrarse sobre la prensa mévil en el momento en que.
2 1
ésta se detiene en la posicidn de trabajo. De esta manera un
articulo puede recibir en los puestos sucesivos varias impuleio
'J:‘ !

nes de corriente de alta frecuencia.

Los tiempos de parada pueden pues ser mis cortos, ¥ la'qg
dencia mis elevada que en el primer procédimiento Ya ‘citado.

Estos dos tipos de aparatos de soldadura preséﬁtan sin em
bargo inconveﬁientes, por una pérfe, limitan en el tieméo lg -~
aplicacidn del caior en 1és-ti;mpos de ﬁarada del plato girato-
rio, lo ﬁue tiene por efecto limitar la pfoquccién; ¥y por otra
parte, cuando la aplicacidn de a fuerza se opera sobre varios
tiemp;; de parada; sistemas de urgencia transportados por el rla
to giratorio, conducen—pafa poner en paraielo circuitos de,éarga
de caracteristicas diferentes, lo que impidé que concuerden. Se
netari que en los dos aparatos de soldadura de la técmica conocd
.da, es obliga%orio soldar a puestorfijo, dado que seria imposi-
ble fransmitir la corriente de alta frecuencia a través de los
confabtosrsi el plato no se detuvier&.

La presente invencidén tiene por objeto un aparato de sol-
dadura'ae pigto giratorio, provisto de prensas mbéviles, en las

que la.soldddura se efectia sin deéener el plato, dicho aparato

-compfende un sistema inductor fijo de campo de alta frecuencia,

cuyos bornes son conectados a un generador de corriente de alta
frecuencia'éolocado en puesto fijo y una sucesidén de sistemas -~
inducidos méviles! soljdarios del.plato.y unidos eléctricamente
a los electrodos de cada prensa, dichos sitemés inducidos desfi
lan delante del sistema inductor de forma que cada uno, cuando

se-encuentre enfrente de éste,ﬂconqcte su tensidn, realizando -

asi la transmisién. de la energia y su conmutacidn de un puesto
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Una forma de realizaéién preferida de lg invencién, corres
ronde al caso de una zlimentacién por pérdida; dieléctricas, el
sistema.induc56r'fij6 estd constituido por dos armaduras paralelas,
unidas elébtri;amente a los bornes del generador de alta frecuen-
cia, y el sistema inducido estéd constituido por dos arﬁadur&s com
plementérias,'cada una de ellas se desplaza paralelamente y a po- -
ca distancia de una de las armgduras del inductor.
‘Se obtienen asi dos condenéadores asegurando el acoplamiento
10 capacitivo, del generador y del puesto-de soldadura. Se puede au-~
mentar el acoplamiento cdnstituyendo cada armadu;arvarias iémin;s
paralelas, el niimero toial de ldminas de cada condensador es éfe-
ferentemente iﬁpar para que la capacidad no dependa de la posic?én
respectiva de las armaduras.
15 Una forma de realizacidn de la invencidn serd descrita a con
tinuacidn viendo los dibujos anexos, en los que:
La figura 1, es un esquema de principio en perspectiva de:un'
aparato de soldadura péfﬁpérdidaé”diéléctricas;'
segliin la invencién; .
20 - las ffgﬁras 2a y 2b, representan dos variantes de realiza-.
. ;cién,del acoplamiento entre las armadurés fijas
¥ las armaduras mdviles del aparato;
la figura 3, es una vista en perspectiva parcial de uﬁ apara -
- to.de.yariog puestos dé soldadura; y
25 - - la figura L, eé una vista en corte de la realizacién pricti-
ca de un eparato seglin la invencidn.
Con referéncid a la figura 1 el aparato de soldadura segin la in
venciﬁh comﬁrende, en su principio, un generador de corfiente de alta,-

frecuencia 1 cuyos bornes estdn unidos a dcg armaduras fijas '2-3 en

30 forma de semicirculo.y dos armaduras mbéviles 4-5 de més pequefia suerficie,
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dispuestos respectivamente enfrente y a poca'ﬁistancia de las ar-
maduras fijas 2, 3, de forma que se réalice u% acoplamiento capa
citivo. Las armaduras moviles 4, 5, estédn unidas reléctricamenitze
a las dos mordazas 6, 7, de una prensa de soldadura. Medios no -~
representados sobre la figura 1, provocan en el momento aeseado
el cerrado de 1as mordazas de la prenaa. Este ultlmo es entonces
351m11able del punto de v15ta elecurlco a un condensador 8 en el
que el dieléctrico esta constituido por el objeto de soldar, pre
s0 entre las mordazas §J 7 por;ejemélo uﬁ complejo de pépel po-
lietileno. Este posee un autorréglaje‘g, que permite realizar la
concordancia del circuito.

' .GrAcias.;i acoplamiento capécitivo fealizado, las armadu=-"
ras &, §, forman dos condensadores de unién con las armaduras fi
jas 2, 3, cada vez qué aquéllas se encuentran por encima de estas
iltires. Las armaduras méviles €stin animadas de un movimiento de
rotacidn en el sentido de la flecha f, de manera que barre toda -
la superficie de las armaduras fijas, Mlentras dura el acoplamien.
fo capacitivo, el paso de la cofriente de alta frécuencia en el - -
circuito determinado provoce el cdlentamiento de papel, paniendo
la fusidén y la soldadura de las capas de polietileno en contacto.

El acoplamiento capacitivo es aumentado si las armaduras

comprenden varias ldminas. Por otra parte, la capacidad del con=

densador se determina con mis precisién si las armaduras tienen

un nimero impar de lédminas, tanto del juego giratorio como del -
otro. Son posibles dos disposiciones que estdn indicadas en el -~
dibujo:-la figura 2e, ilustra el caso en que la armadura fija 2
es simple y la armadura mévil.ﬁ se compo;e de placas &:, &;;, ;
recubriendo la armadura 2, un dispositivo andlcgo valedero para

la armadura fija 3 y para la armadura mévil 5. La figura 2b, mues

tra el caso en que la armadura mévil‘ﬁ es simple y esté compren-
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dida entre dos laminss 27, 277, formando una armadura fija doble.
Tales acoplamientos aseguran una distribucidn progradada
de la energia, puesto que ésta solamente es transmitida duranie

el tiempo en que las armaduras moviles estdn enfrente de las ar

: madur#s fijaé ¥y este tiempo puede ser ajustédo por variacidn éel

.largo de las armaduras fijas. La forma de impulsidén depende del

largo relativo de las armaduras.

La'gescripcién que acaba de hacerse concierne a las arma
duras flanas, constituyendo la solucidén mds ventajosas, sin em -
bargo ésta seri vdlida si las armaduras son cilindricas. Igual-'
mente, ni que decir tiene, que las armaduras 2 y 3 pueden ser -
moviles y las arméduras L y 5 fijas, puesto que solo cuenta el
movimiento relativo entre estos juegos de armaduras. '

’ Ia figura 3 représentalun dispositivo segln la invencién

de varios puestos de soldadura, dispuestos en cireculo, de log ~

"qué solamente dos Py y Pg; estdn representados por la claridad

del dibujo, girando siguiendo la flecha f . Cada uno de ellos -

comprende dos armaduras 4 y 5 a dos léminas'fl, L* y5,5"°,
respectivamente unidos eléctricamente a las mordazas 10, 11 de

una prensa,'entre'las que son unidas dos piezas complejas-del =~

papel polietileno a soldar, 12, 13. La mordaza 10 es tramsportg

da por un soporte fijo l&, mientras que la mordaza 1l puede ser

desplazada en relacidén a la mordazsa 10, con ayuda de medios-mo-

_tores no representados. Las armaduras L, k" y 5,5, desfi~

lan delante de dos armaduras fijas 2, 3, en semi-circulo. A las
armaduras fijas 2, 3, son respectivamente conectadas la vaina y
el nicleo del coaxial de salida 15 de un generador de éorriente
de alta frecuencia l.

_ A fin de poder concentrar la energia emitida por el gene

" rador 1 sotre un solo puesto de soldadura, se escogerdn armadu-
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ras fijas 2-3% de tal largo que no estén jaméis simulténeémente en~
frente de las armaduras dobles de dos puestas;de soldadura sucesi
vos, la duraéiéﬁ de -la soldadura estd determinada por la veloei -
dad de rotacidn. i

La figura_# represénta una variacion dé realizacidn déi‘dis-
positive segin la invenéién. Sobre la periferia_de un bastidor ci

lindrico 16 se colocan dos armaduras fijaé constituidas, cada una

de ellas, de dos laminas 27,2y 3,3 . Un soporte horizontal

' 17, transportando una sucesidn de puestos de soldadura de los que

solo uno se ha representado, y montado de forma rotativa sobre una

.columna central ;Q. Bl puésto de soldadura comprende una mordaza

infefior 10 fija sobre el soporte 17 y una mordaza movil 11, arti
culada sobre el eje 20, én relacién a la mordaza 10. Sobre las mor
dazas se fijan dos armaduras méviles radiales 4 y 5, cuyasextremida
des finalizan entre las léminaslgl, 27y 3,37, respectivamente.'

Estas Gltimae se unen eléctricamente 2 un generador de corriente

~de alta frecuencia, mientras que los electrodos de soldadura 21 y-

gg estin directamente unidos a las léminas mbévilee & y 5. La mordaza °

mbévil estd equipada de una palanca 23 articulada sobre una biela

-2k, Un resorte 25 rechaza a la biela 24 y pone la palanca 23 y la

mordaza 11 eﬁ posicion de abertura. Cuando el dispositivo llega

al puesto de soldadura, una leva gé actlia sobre una fodaja 27 co;

locada en la éxfremidad de la biela gi,,proyoga el cierre de la -

prensa sobre 1aé dos hojas F a soida:, poniendo al mismo tiempo -

las armaduras 4 y 5 en la posicién representada sobre la figura k4,
lo que les perﬁite pasgf respectivamenté entre las laminas E:n 270
y 3, 3 de las armaduras fijas. En el momento en que éstas se -

unen entre las armaduras, el circuito del generador de alta fre -

cuencia se encuentra cerrado, lo que provoca la soldadura.

A titulo de ejemplo, la tabla que a continuacidn mostramos
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resume las caracteristicas del cenjunto

turaleza de la materia a soldar.

Py e i

de soldadura segin lz na

.t se

se

Caracteristicas

Superfipie de soldadura
Superficie d'_e érmad_ura
Espesor de lasrléminas
Separacidn de las armeduras
Presidén de soldadura
Tiempos de soldadura

Potencia necesaria

:Papel polietileno dos caras 40/100

’
-

100 mm x 10 mm = 1000 mma

8000 mn°
L mm
2x 2 um
120 kg
0,2 s

1000 Vatios

et se oo s o

0w e e

s 24 ae

Caracteristicas

: Superficie de soldadura

Superficie de armadura
Espesorrde las laminas
Separacidn de las armaduras
Presidn de Aoldadpra
Tiempos de soldadura

Potencia necesaria

e es se

s0 se es ee

PVC semi-rigido 30/100

150 x & = 600 mm
8000 mz®
b mm

2 x 2 mm

limitacidn de apiastamiento

0,1 s

500 Vatios

s epree

as se o»

as e se s

iv e

Caracteristicas,

..

PVC rigido 25/100 .

Superficie de soldadura

! Superficie de armadura

! Espesor de las laminas

: Separacién de-las armaduras °©

Presidén de soldedura

200 x 2 = 40O mm2

8000 mm2
4 mm
2 % 2 mm

limitacidn de aplastamiento
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: Tiempos de soldadura : 0,1 s

: Potencia necesaria : 800 Vatiose - e

NOTA
En resumen,.la presente Patente de Invencidn, =e contrae

‘

2 las siguientes reivindicaiones:
18,- "Método y apargto para la soldadura en caliente de piezasr

delgadas", caracterizados porque comprenden un sistema in

. ductor fijo de campo de alta frecuencia, cuyos bornes estén conec

tados a un generador de corriente de alta frecuencia, éolocado a
puesto fijo, y una sucesidn de sistemas inducidos ﬁéviles solida
rios del plato y unidos eléctiricamente a los electrodos de cada

prensa, dlchos sistemas inducidos desfilan delante del sistema in

. ductor de forma que, cuando cada uno se encuentre enfrente de és~

te, conecte su tensién, realizando asi la transmisién de la ener-

gia y su conmutacidén de un puesto a otro.

~28,- "Método y aparato para la soldadura en caliente de plezas

delgadas", segin la reivindicacidn 13,-cara§terizados por
que, en el caso de soldadura por pérdid&s dieléct?icas, el siste
ma inductﬁr fijo estd constituido por dos armadufas paralelas, -
unidas eléctricamente a los bornes del.generador de alta frecuen
cia y el sistema de inducido estd constituido por dos armaduras
complementarias,. desplazdndose cada uﬁa‘de ellas paralelamente y
2 poca distancia de una de las armaduras del inductor para formar
dos condensadores.
38 ,- "Método y'apgratq para lg sol@adurg-en caliente de piezas

delgadas", segiin la reivindicacién 28, caracterizados pqi
que el nlmero total de armaduras de cada condensador es impar.
ba,. "Método ¥y aparato para la soldadura en caliente de piezas

delgadas", segin la reivindicacién 32, caracterizados por
gl =
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gque las armaduras fijas son dobles y los eiectrod;s méviles son
simples o vicefersa. 7
58.- 'Método ¥ aparato’para la soldadura en ca;iente de pigz;é'
deigddas", seghn uh;‘de iasvfeivindicaiohes‘Za; a 48, ca-.
5 racteriza&as porque una de las arma&uras es de fuerte dimension
en relacidn a la otra y estd en forma de semi-circulo.
63.~ "Método y aparato para la soldadura en calinete de piezas
delgadas", segin una de las reivindicaciones p:e;edentes,
caracterizados porque las 5rmaduras son planas.
10 72.- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas
delgadas", segﬁﬁ una de las reivindicaciones 12 a 5%, ca-
racterizados porque las a;maduras son cilindricas.
783.- "Método y aparato para la soldadura en caliente ﬁe pieza§
delgadas", segin una de las reivindicaciones 22, a 78, ca
15 racterizados porque los puestos de soldadura son montadosrméyi-
les, en circulb, sobre un plafo en rotécién_continua, cada uno
de ellos comprende dos armaduras regpectivamente unidag a -lag -
mordazas de una prensa asociada; ¥ porque.dés armadﬁtas.fijas en
semi—circulo,,éonectadas a un generador de corriente de alta =
20  frecuencia, son montadas girando, de forﬁa que pasan-sucesivaqgﬁ
+te entre las arma&uras dobles de cada puesio de soldadura. .
93.- "METODO Y APARATO PARA IA SOLDADURA EN CALIENTE DE PIBZAS®
_ DELGADAS", segfn quéda'descrito ¥y reivindicado en la pée;
cedente memoria y nota reivindicatoria, gue cangta de 10 paginas

3

25 mecanografia&as y-dibujos adjunto. -

vaarsa, 16 FEB. 1976 -

) Francizes Uavier Plaxa
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