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La presente invención ee refiere a un método y aparato 
de soldadura en caliente bajo alta frecuencia, de piezas delga 
das, por ejemplo hojas de materia plástica, bordes de recipien 
tes, tales como tarros de yogourt, tuboE de dentífrico, etc..

•5 'Se sabe que existen dos tipos de procedimiento de solda_
dura bajo alta frecuencia: la soldadura por inducción que uti­
liza frecuencias del orden de 1 MHz y la soldadura por perdidas 
dieléctricas utilizando frecuencias de 10 a 50 MKz y más.

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

ejemplo para formar recipientes huecos. La soldadura es realiza 
da por recubrimiento de las porciones de hoja a soldar y por fu

I
sion de las capas de materia plástica vis-a-vis. Las partidas 
a soldar se aprietan fuertemente una contra la otra con ayuda - 

15 de mordazas de un sistema de prensado, y son calentadas y sóida 
das por las pérdidas dieléctricas producidas por la acción de 
una corriente de alta frecuencia entre electrodos transportados 
por el sistema.de prensado.

Se conoce un aparato de soldadura en el que los artícu- 
20 los a soldar están colocados sobre un plato giratorio en varias 

posiciones, en las que se somenten a diversas operaciones de - 
formación de soldadura. La soldadura es efectuada parando una 
prensa fija, cuyos electrodos están directamente unidos a los 
bornes de un generador de corriente de alta frecuencia. Los elec 

25 trodos constituyen pues las armaduras del condensador de carga 
cuyo papel poliolefina es dieléctrico.-

En otro aparato de soldadura conocido de plato giratorio, 
cada pieza es ajustada en una prensa móvi^ cpyó cierre es inde- 
pendiente de. la operación de soldadura. A cada paso de posición 

50 ‘ de parada, puede corresponder una cabeza de traida de corriente
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de alta frecuencia, comprendiendo un sistema de contactos que
vienen á cerrarse sobre la prensa móvil en el momento en que,

» !

esta se, detiene en la posición de trabajo. De esta manera un 
articulo puede recibir en los puestos sucesivos varias impulsio 

5 nes de corriente de alta frecuencia.
• i

Los tiempos de patada pueden pues ser más cortos, y la ca 
dencia más elevada que en el primer procedimiento ya "citado.

Estos dos tipos de aparatos de soldadura presentan sin em 

bargo inconvenientes, por una parte, limitan en el tiempo la —  

10 aplicación del calor en los tiempos de parada del plato girato­
rio, lo que tiene por efecto limitar la producción, y por otra 
parte, cuando la aplicación de la fuerza se opera sobre varios 
tiempos de parada, sistemas de urgencia transportados por el pía 
to giratorio, conducen para poner en paralelo circuitos de carga 

.15 de características diferentes, lo que impide que concuerden. Se 
notara que en los dos aparatos de soldadura de la técnica conocí 
da, es obligatorio soldar a puesto fijo, dado que sería imposi­
ble transmitir la corriente de alta frecuencia a través de los 
contactos si el plato no se detuviera.

20 La presente invención tiene por objeto un aparato de sol­
dadura de plato giratorio, provisto de prensas móviles, en las 
que la soldadura se efectúa sin detener el plato, dicho aparato 
■ comprende un sistema inductor fijo de campo de alta frecuencia, 
cuyos bornes son conectados a un generador de corriente de alta 

25 frecuencia colocado en puesto fijo y una sucesión de sistemas - 
inducidos móviles, solidarios del plato y unidos eléctricamente 
a los electrodos de cada prensa, dichos sitemas inducidos desfi 
lan delante del sistema inductor de forma que cada uno, cuando 
se encuentre enfrente de éste, conecte su tensión, realizando - 
asi la transmisión, de la energía y su conmutación de un puesto30



a otro.

Una forma de realización preferida de la invención, corres 
ponde al caso de una alimentación por pérdidas dieléctricas, el 
sistema inductor fijo está constituido por dos armaduras paralelas,

^ unidas eléctricamente a los bornes del generador de alta frecuen­
cia, y el sistema inducido está constituido por dos armaduras com 

plementarias, cada una de ellas se desplaza paralelamente y a po­
ca distancia de una de las armaduras del inductor.

Se obtienen así dos condensadores asegurando el acoplamiento
10 capacitivo, del generador y del puesto de soldadura. Se puede au­

mentar el acoplamiento constituyendo cada armadura varias láminas 
paralelas, el número total de láminas de cada condensador es pre­
ferentemente impar para que la capacidad no dependa de la posiciónI
respectiva de las armaduras.

15 Una forma de realización de la invención será descrita a con
tinuación viendo los dibujos anexos, en los que:

La figura 1, es un esquema de principio en perspectiva de un 
aparato de soldadura por pérdidas dieléctricas, 
según la invención;

20 las figuras 2a y 2b, representan dos variantes de realiza­
ción, del acoplamiento entre las armaduras fijas 
y las armaduras móviles del aparato; 

la figura 3, es una vista en perspectiva parcial de un apara 
to.de varios puestos de soldadura; y

r

25 la figura 4, es una vista en corte de la realización prácti­
ca de un aparato según la invención:

Con referencia' a la figura 1 el aparato de soldadura según la in 
vención comprende, en su principio, un generador de corriente de alta 
frecuencia 1 cuyos bornes están unidos a des armaduras fijas '2-¿ en

30 forma dq semicxrculo. y dos armaduras móviles 4—3 de más pesueis. superficie,
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dispuestos respecüvamente enfrente y a poca distancia de las ar­
maduras fijas 2, 3» de forma que se realice un acoplamiento capa

• t
• citivo. Las armaduras móviles _4, J5, están unidas eléctricamente 
a las dos mordazas _6, j?, de una prensa de soldadura. Medios no - 

5. . representados sobre la figura 1 , provocan en el momento deseado
‘ ' t '

el cerrado de las mordazas de la prensa. Este último es entonces 
asimilable del punto de vista eléctrico a un condensador _8 en el 
que el dieléctrico está constituido por el objeto de soldar, pr¿ 
so entre las mordazas _6, £, por.ejemplo un complejo de papel po- 

10 lietileno. Este posee un autorreglaje J3, que permite realizar la 
concordancia del circuito.

Gracias al acoplamiento capacitivo realizado, las armadu- 

ras it» ¿, forman dos condensadores de unión con las armaduras fi 
jas 2, 3, cada vez que aquéllas se encuentran por encima de estas 

15 últimas. Las armaduras móviles están animadas de un movimiento de 
rotación en el sentido de la flecha _f, de manera que barre toda - 
la superficie de las armaduras fijas. Mientras dura el acoplamien. 
to capacitivo, el paso de la corriente de alta frecuencia en el - 
circuito determinado provoca el cálentamiento de papel, poniendo 

20 la fusión y la soldadura de las capas de polietileno en contacto.
El acoplamiento capacitivo es aumentado si las armaduras 

comprenden varias láminas. Por otra parte, la capacidad del con­

densador se determina con más precisión si las armaduras tienen 
un número impar de láminas, tanto del juego giratorio como del - 

25 otro. Son posibles dos disposiciones que están indicadas en el - 
dibujo: la figura 2a, ilustra el caso en que la armadura fija 2 
es simple y la armadura móvil se compone de placas V_, k'', - 
recubriendo la armadura 2, un dispositivo análogo valedero para 
la armadura fija 3 y para la armadura móvil La figura 2b, mués 
tra el caso en que.la armadura móvil h es simple y está compren­do



dida entre dos láminas 2/_, 2'', formando una armadura fija doble.
Tales acoplamientos aseguran una distribución progradáda 

de la energía, puesto que ésta solamente es transmitida durante 

el tiempo en que las armaduras móviles están enfrente de las ar' 
•5 maduras fijas y este tiempo puede ser ajustado por variación del 

.largo de las armaduras fijas. La forma de impulsión depende del 
largo relativo de lás armaduras.

la descripción que acaba de hacerse concierne a las arma 
duras planas, constituyendo la solución más ventajosa, sin eo - 

10 bargo ésta será válida si las armaduras son cilindricas. Igual­
mente, ni que decir tiene, que las armaduras 2 y 3 pueden ser - 
móviles y las armaduras ^ y 5 fijas, puesto que solo cuenta el 
movimiento relativo entre estos juegos de armaduras.

La figura 3 representa un dispositivo según la invención 
15 de varios puestos de soldadura, dispuestos en circulo, de los - 

que solamente dos P]_ y Pg, están representados por la claridad 
del dibujo, girando siguiendo la flecha Cada un'o de ellos - 

comprende dos armaduras b y 5 a dos láminas A  i n  y si. n .  

respectivamente unidos eléctricamente a las mordazas JLO, 11 de 
20 una prensa, entre las que son unidas dos piezas complejas-del - 

papel polietileno a soldar, 12, 13» La mordaza jLO es transporta 
da por un soporte fijo 1¿, mientras que la mordaza 11 puede ser 
desplazada en relación a la mordaza 10, con ayuda de medios-mo— 
.tores no representados. Las armaduras V_, b" y 5^, 3 " , desfi- 

25 lan delante de dos armaduras fijas 2, 3i en semi-círculo. A las 
armaduras fijas 2, 3, son respectivamente conectadas la vaina y 
el núcleo del coaxial de salida _lí| de un generador de corriente 
de alta frecuencia 1*

- A fin de poder concentrar la energía emitida por el gene 
30 rador _1 sobre un solo puesto de soldadura, se escogerán armadu-
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ras fijas 2-¿ de tal largo que no estén jamás simultáneamente en­
frente de las armaduras dobles de dos puestos ;de soldadura sucesji 
vos, la duración de la soldadura está determinada por la veloci - 

dad de rotación.
5 La figura 4 representa una variación de realización del dis-* i

positivo según la invención. Sobre la periferia de un bastidor cî  
lxndrico 16 se colocan dos armaduras fijas constituidas, cada una 
de ellas, de dos láminas 2/_t 2' ’ y 3" • Un soporte horizontal . 

17, transportando una sucesión de puestos de soldadura de los que 
10 solo uno se ha representado, y montado de forma rotativa sobre una 

. columna central 18. El puesto de soldadura comprende una mordaza 
inferior 10 fija sobre el soporte 17 y una mordaza móvil 1 1, arti 
culada sobre el eje ¿0, en relación a la mordaza 10. Sobre las moa? 
dazas se fijan dos armaduras móviles radiales y 5i cuyas extremida 

15 des finalizan entre las láminas 2/, 2''y 3', 3" , respectivamente. 
Estas últimas se unen eléctricamente a un generador de corriente 
de alta frecuencia, mientras que los electrodos de soldadura 21 y- 
22 están directamente unidos a las láminas móviles 4 y 5* la mordaza 
móvil está equipada de una palanca 2¿ articulada sobre una biela 

20 2k. Un resorte 2*5 rechaza a la biela ’2k y pone la palanca 2!5 y la
mordaza 11 en posición de abertura. Cuando el dispositivo llega 
al puesto de soldadura, una leva 26 actúa sobre una rodaja 2!7 co­
locada en la extremidad de la biela 2k, provoca el cierre de la - 
prensa sobre las dos hojas F a soldar, poniendo al mismo tiempo - 

25 las armaduras ¿ y  ¿en' la posición'representada sobre la figura 4-, 
lo que les permite pasar respectivamente entre las láminas 2 2'' 
y 3"' de las armaduras fijas. En el momento en que éstas se - 
unen entre las armaduras, el circuito del generador de alta fre -

30
cuencia se encuentra cerrado, lo que provoca la soldadura.

A titulo de ejemplo, la tabla que a continuación mostramos
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resume Xas características del conjunto fie soldadura según la na 
turaleza de la materia a soldar.

: Características Papel polietileno dos caras kO/lOQ :

: Superficie de soldadura 

: Superficie de armadura 
: Espesor de las láminas 
: Separación de las armaduras 
: Presión de soldadura 
: Tiempos de soldadura 
i Potencia necesaria

p *
100 mm x 10 mm = 1000 mm : 
8000 mm2 : 
k mm : 
2 x 2 mm : 
120 kg : 
0,2 s : 

1000 Vatios :
.1 l

: Características PVC semi-rígido 30/100 :

• Superficie de soldadura 150 x k = 600: mm2 :
: Superficie de armadura 8000 mm2 _ . j
: Espesor de las láminas k mm :
: Separación de las armaduras 2 x 2 mm • :
: Presión de soldadura limitación de aplastamiento :
• Tiempos de soldadura 0,1 s
• Potencia necesaria 300 Vatios :

• Características
r PVC rígido 25/IOO . . :

: Superficie de soldadura 200 x 2 = kOO mm2 j
: Superficie de armadura 8000 mm2 ;
: Espesor de las láminas b mm . ]
: Separación de-las armaduras 2 x 2 mm
: Presión de soldadura limitación de aplastamiento :

4
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Tiempos de soldadura : 0,1 s
Potencia necesaria : 800 Vatios

5

}

10

15

20

25

N O T A
V ,

En resumen,.la presente Patente de Invención, Ee contrae 
a las siguientes reivindi’caiones:
Ia .- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas 

delgadas", caracterizados porque comprenden un sistema in 
ductor fijo de campo de alta frecuencia, cuyos bornes están conec 
tados a un generador de corriente de alta frecuencia, colocado a 
puesto fijo, y una sucesión de sistemas inducidos móviles solida 
rios del plato y unidos eléctricamente a los electrodos de cada 
prensa, dichos sistemas inducidos desfilan delante del sistema in 
ductor de forma que, cuando cada uno se encuentre enfrente de és­
te, conecte su tensión, realizando así la transmisión de la ener­
gía y su conmutación de un puesto a otro.
2a,- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas 

delgadas", según la reivindicación Ia , caracterizados por 
que, en el caso de soldadura por pérdidas dieléctricas, el siste_ 
ma inductor fijo está constituido por dos armaduras parálelas, - 
unidas eléctricamente a los bornes del generador de alta frecuen 
cia y el sistema de inducido está constituido por dos armaduras 
complementarias, desplazándose cada una-de ellas paralelamente y 
a poca distancia de una de las armaduras del inductor para formar 
dos condensadores.
5a .- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas 

delgadas", según la reivindicación 2a , caracterizados por 
que el número total de armaduras de cada condensador es impar. 
4a.- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas 

delgadas", según la reivindicación 5a , caracterizados por
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que las armaduras fijas son dobles y los electrodos móviles son 
simples o viceversa. . .

5a *- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas 
delgadas", según una de ias reivindicaiones 2a . a ca- . 

racterizadas porque una de las armaduras es de fuerte dimensión 
en relación a la otra y está en forma de semi-círculo*
6a .- "Método y aparato para la soldadura en calinete de piezas 

delgadas", según una de las reivindicaciones precedentes, 
caracterizados porque las armaduras son planas.
7a .- "Método y aparato para la soldadura en caliente de piezas 

delgadas", según una de las reivindicaciones Ia a 5a i ca­
racterizados, porque las armaduras son cilindricas.
8a .- "Método y aparato para, la soldadura en caliente de piezas.

delgadas", según una.de las reivindicaciones 2a. a 7a , ca 
racterizados porque los puestos de soldadura son montados móvi­
les, en círculo, sobre un plato en rotación.continua, cada uno 
de ellos comprende dos armaduras respectivamente unidas a la3 - 
mordazas de una prensa asociada, y porque dos armaduras fijas en 
semi-círculo, conectadas a un generador de corriente de alta - 
frecuencia, son montadas girando, de forma que pasan sucesivamen 
te entre las armaduras dobles de cada puesto de soldadura.
9a .- "METODO Y APARATO PARA LA SOLDADURA EN CALIENTE DE PIEZAS' 

DELGADAS", según queda descrito y reivindicado en la pre-
t

cedente memoria y nota reivindicatoria, que consta de 10 páginas
t

mecanografiadas y-dibujos-adjunto. - -
Madrid,' ] 6 FHB.1976

y  ̂

Pranci&ífro ü*vior Plaso
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