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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar Patente de Invencién en Espafia_por
"Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos para servicios eléctricos”
g _nombre de Standerd Elsctrica, S.i.,
domiciliada en Madrid, calle de Ramirez de Prado N2.7

Este invento se relaciona con los métodos de fahricacién ,
ensamble de plezas sueltas y sub-ensambles de pequefios equipos
compactos tales como equipos eléctricos de iluminaciodn.

Es una préctica corriente en tales equipos el hacer las unio-

5 nes atornilladas o riketeadas, lo que es muy lento para ensamblar,
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porque requiere el taladrar y roscar los taladros que deben coincidir
en las partes a ensamblar, y limita la flexibilidad del disefio por
la necesidad de espacio para las cabezas de los tornillos y para el
accego al atornillador u otra herramienta.

Ei uso de la técnica de soldar, bien con estafio o por puntos
es atractiva pero presenta dificultades debido al hecho de que el egui-
po puede contener partes que sean perjudicadas por el calor generado,
¥ 31a dificultad de hacer dos soldaduras juntas en uniones sin afectar
desfavorablemente a la primera.

Un ejemplo de estas dificultades es el microteléfono, en el
cul las bobinas, el carbén granulado y los componentes de materia textil
y pléstica son susceptibles de deteriorarse con el calor.

En nuestra Solicitud de Patente No. 7984/4/ se describe un
método de soldadura eléctrica conocida como capa fusible, cuya aplicacién
y adaptacien pueden vencer las dificultades anteriores.

En pocas palabras, la capa-fusible consiste en soldar las su-
perficles o partes a unir presionédndolas antes y durante un ciclo de
calentamiento y enfriamiento, quitando la presién después que el enfria-
miento haya llegado a un punto predeterminado.

Operaciones de ensamble por tales métodos cerca de partes
vulnerahles pueden llewmrse a cabo si se provee el empleo de un ciclo
de calentamiento suficientemente rédpido de forme que el calor se locali- }

ce cerca de las superficles a unir.

Esto puede hacerse empleando un calentamiento muy alto y fuer- ?
te, ej: por una descargg de muy alta corriente a través de la unién
a ejecutar, y/o forzando el enfriamiento de las partes vulnerables,
por ejemplo por un ghorro de aire frio comprimido o por enfriamiento
con agua.

Mientras que una operacién de capa-fusible debe ser normslmen- :

te planeada para up ciclo de tiempo del orden de 5 a 10 segundos, el



«

45

50

55

60

65

3.

176493

tiempo en una cape fusible répida se reduce a uno o dos segundose

Si asumimos la operacion instanténea, una cierta cantidad de
energla térmica, en este caso la minima, (watios-segundo) serd necesa-
ria para fundir el material a unir. Si el tiempo de la operaeién de
fusién se aumenta, més energla térmica es necesaria, porque la corrien-
te térmica va a las partes adyacentes (lo cual requiere tiempo). La ven~
taja de un periodo corto de calentamiento es, por lo tanto, que aunque
el tanto de suministro de energla térmica (tanto de suministro medido
en watios) debe ser mayor, la energla total, esto es, potencia integral
durante el tiempo de calentamiento (watios-segundo) puede ser reducido.

51 asumimos tembién que el conjunto que contiene las partes
que deben ser unidas estd perfectamente aislado térmicamente de sus al-
rededores, entonces durante y después del periodo de calentamiento, la =ne:
energia térmica suministrada circulari a trates del conjunto y durante
un periodo intermedio existirén gradientes de temperatura que dependen
de las capacidades de calor y conductividades térmicas de las diferentes
partes del conjunto, eventualmente la temperatura del conjunto llegaré
e ser uniforme a un valor determinado por la total capacidad de calor.

En algln caso, puede perderse algfin calér por pérdida por ra-
diacién y conduccién (inclusive sin enfriamiento forzado) lo cual modifi- -
card los clclos de temperatura que pasan a itravés de cada parte del
conjuntos. Las partes vulnerazbles al calor pasardn a trafes de un ciclo
de temperatura, y proveyendo qué la temperatura en cualquier parte del
ciclo no sobrefpase el valor limite de seguridad no se producird ningfin
deterioro. Hasta cuando esta condicién puede mantenerse sin enfriamiento
forzado, o qué cantidad de enfriamiento forzado se necesitaria, depende
de las propiedades térmicas del conjunto en asociacién con el tanto y
tiempo del suministro de calor. Hay consideraciones précticas que deter-
minan el minimo de periodo de calentamiento que serla satisfactorio para

un conjunto dado. Si el area de las superficies a unir es comparativamente
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grande entonces y debido a las imperfecciones en las superficiles, la

corriente de circulacién, y por lo tanto la energila térmica suministra-
da no serd uniforme sobre el area de la unién, de forma que algunas
areas fundirén antes que las otras hayan llegado a su temperatura de

fusién. Un tiempo minimo es por lo tanto necesario pars permitir la cir-

‘culacién del calor a tratds de la unién hasta que toda la superficie

se haya fundido. Ademéds, cuando toda la unién se haya fundido, las per-
tes unidas se moveran poco & poco una con respecto a la otra bajo la
presisn de sujecién ejercida por el dispositivo de ensamble, y debido

a la inercia mecénica de las partes en movimiento, se nscesita poco
tiempo pare que se asiente el conjunto; el ciclo de calentamiento debe
ser por lo tanto los guficientemente largo pars mantener la unién por en-
cima de la temperatura de fusién hasta que el proceso de asiente hays
terminado.

En igualdad de condiciones, cuanfio més largo deba ser el perio-
do de calentamiento, tanto mayor serf:el tanto de enfriamiento-(por pro-
cedimientos forzados si es necesario) para proteger una parte vulnerable
del conjunto.

Estaréd claro por las consideracicnes anteriores que no hay
una linea inherente de divisién entre lo que se ha denominado "capa-
fusible leﬁta u ordinaria" y lo denominado "capa-fusible répida". No
obstante para el tipo de ensambles en consideracién y para las densida—~
des de corriente de .calefaccién permisibles y tamaﬁo y tipo de aparatos
de calefacceién en el presente apropiados, es conveniente considerar
cualquier tiempo menor de 1 a 2 segundos como "rdpido" y cualquier tiem-
po superior a 5 segundos como normal o lento.

| Estard tamblén claro que cuando haya que hacer uniones en
serie, todas les uniones hechas antes de una particularmente>pueden
considerarse como puntos vulnerasbles dél ensamble o conjuntoe. De que

las primeras uniocnes necesiten otra vez enfriamiento forzado depende de
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las propiededes térmicas del ensamble en conjuncién con el tanto y tiempo
del suministro de calor a la unien particular gue debe de hacerse.

Cugndo ssa posible, un ensamble completo debe de hacerse en
una operacion, pero cuando esto no sea posible y unlones muy cercanas
las unas de las otras deben de hacerse en serie, de acuerdo con las cir-
cunstancias se hacen uniones sucesivas con diferentes combinaciones de
las operacionés de soldadura, ej: una operacién de cspa-fusible a velo=
cldad normal y sin enfriamiento forzado seguida por una répida operacién
de capa-fusible con o sin enfriamiento; dos (o més) operaciones répidas
de capa-fusible en turno con o sin enfriamiento; una operacién de capa-
fusible seguida por una operacién de soldadura de baja temperatura con ﬁn
alambre de aleacisén de soldedura de estafio.

La soldadura denominada capa-fusible es gener;lmente més répida
Yy segura. que laksoldadura ordinaria, especialmente cuando las superficies
que deben de ser unidas tienen una gran area; ademéds mientras el agente
de unidn sea de estafio puro, hay mucha menor tendencia a la corrosién
que con soldaduras de aleacién.

En algunos ensambles las uniones deben de ser estancas al aire,
ej: para obtener en un diafragma la correcta cargs actistica, o estancas
ab agua para prevenir entradas de humedad que podrign estropear las partes
vulnersbles del dispositivo para las condiciones de servicio. En tales
casos, las fijaciones o uniones por capa-fusible pueden eliminar la nece-
sidad de métodos menos satisfactorios de seller, ej: por medio de cemen-
to, empaquetaduras de plomo u otras juntas, o la capa-fusible puede redu-
cir el tanto de sellado que debe hacerse por otros métodose

Cuando las partes, gue deben fijarse juntas con tornillos,
estén ensambladas en un dispositivo para colocarlas, se utilizan corrien-
temente resortes de sujecién para compensar las variaciones de fabrica-
cién de las pertes, ¥y durante el aprieto final de los tornillos se pueden

desarrcllar fuerzas fuficlientemente grandes para vencer la presién de los
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resortes en el dispositivo dando lugar a errores en la colocacién de

las partes. Si las partes que deben ensamblarse estén colocadas en
un dispositivo con resortes de sugecién y soldadas por capa-fusible,
no habréd movimientos indeseados de las partes y se haré un ensamble
exacto.

El inventc no estd no obstante limitado al uso del procedi-
miento de capa-fusible descritc y reivindicado en la solicitud de Pa-
tente Ne. 7984/44, o & una combinacién de tal procedimiento con otros
métodos de soddadura, sino que cubre la utilizacién de cualquier proce-
dimiento de soldadura eléctirica a baja o alta temperatura que comprenda
un ciclo de calor localizado para el area de union, solo o asociado
con otros métodos apropiados de soldadura a baja o alta temperatura.

81 se prefiere meyodos de soldadura a taja temperatura,
¥ no son apropiadas las operaciones normales de soldadura a alta tem—

peratura como la de arco, las fronteras entre soldadura a baja tempera-

- ture y soldadura a alta temperatura tienden a ser tan indetermina-

das que es completamente posible que las ventajas del invento pueden
obtenerse usando paraisl o totalmente operaciones gue entran dentro del
campo de soldadura a alta temperatura o son en cualquier forme llamadas
operaciones de alta temperatura.

Debe de entenderse, por lo tanto, que el dmbito del invento
incluye el uso de cualquiere de las llamsdas soldadure a baja tempera-
tura y soldadura a alta temperatura por medio de las cuales los resul-
tados enumerados pueden obtenerse.

El invento se describiré con referencia a wvarias incorpora-
ciones representadas en los dibujos adjunto, en los cuales:

Las Figs. 1 y 2 representan una vista frontal y lateréi del
imén, pieza polar, y armazén de ensamble de un receptor telefénico.

Las Figs. 3 y 4 representan vistas frontal y lateral de un

ensamble semejantes
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Las Figs. 5 y 6 representan vistas frontal y lateral del
método de ensamble del receptor telefdnico descrito en la Solicitud
de Patente N?. 11669/46;
Las Figs. 7, 8 y 9 representan vistas frontal, lateral y en
130 planta, respectivamente, del método de ensamble del mceptor telefédnico
representado en las Figs. 1, 2 y 3 de la Solicltud de Patente N¢,
11670/46; ¥
Las Figs. 10 y 11 representan en vista frontal y later;l'un
método de ensamble de un micréfono telefénico de carbén granulado.
135 Las Figs. 1 y 2 representan una vista frontal y lateral
del imén, piezas polares y armasazén de ensasmble de un receptor o mi-
créfono electromagnético, en el cual un imén en blogue rectangular 1
estd unido por capa-fusible & las plezas polares en forma de T 2 y 24
sn las superficies 5, 5&. El conjunto de las plezas polares y bobina
140 estd colocado en un armazén en forma de enillo 3 y en un dispositivo
apropiado y llevado a la temperatura necesaria pera la soldadura en una
placa calentada con control de temperatura, y los cuatro bordes de las
piezas polares estén soldados al borde interior del anillo 3 en la su-
perficie 6. En este ensamble los deganados 4 y 4A y otras partes (no
145 representadas) necesarias para completar el receptor o micrefono, son
ensamblados después que el armazén de ensamble se haya enfriado.
Laes Figs. 3 y 4 representan una vista frontal y lateral de
un dispositivo semejante en el cual las plezas polares 2-y 24 son pri-
meramente moldeados o hechos en fundleién para insertarse en el armazén
150  moldeado o hecho en fundicisn 3. Las bobinas 4 y 44 se ensamblan enton-
ces en las plezas pflaeres y el imfn 1 asegurado entre éstas por una ope-
racion de capa~fusible rdpida en la cual el ciclo de calentamiento es-
t4 dispuesto para que sea lo més répido posible por las circunstancias
particulares. Puede también usarse enfriamiento forzado para las bobinas.
155 Laes Figs. 5 y 6 muestran un dispositivo electroacdstico que
es el objeto de la solicitud de Patente N¢. 11669/46 y que estd totalmen—
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te descrito en la Memoria de la referida solicitud.

Describiéndolo brevemente un diafragama cejeado 11 lleva una
una placa yugo rectangular 12 que tiene asentadas tres patas 13 a cada
lado, actuando las patas centrales como piezas polares pare las bobi-
nas, 15, 15A. Cruzando la placa 12 hay un iméAn permanente 14 paralelo
al juego de patas 13.

Una armadure rectangular 16 tiene dos muescas cerca y paralela-
mente & cada borde, cada muesca tiene una prolongacién en el borde cer-
ca de la linea central y forma las tiras de borde 17 que estédn unidas
al cuerpo principel de la armadura solamente en sus partes medias por
una tensién de torsién actuando como pivotes virtuales para le armadure.

Las tiras de borde 17 estén fijadas a traves de los.separado-
res 18, 184 a los topes finales de las patas 13 y del iman 14. La ar-
madura 16 tiene una prolongacién conectada por un eslabdn 19 al diafrag-
ma crjeado 1l.

El orden de ensamble es:

1. Hacer la caps fusible en el piigo 12 con el cajeado 11, y en
el imén 14 con el jugo 12 en una sola operacién.

2. Ensamblar las bpbinas 5, 5A en las patas centrales 13.

3. Fijar los separadores 18, 184 en los topes de los extjemos
de las patas 13 y en el imén 14, y fijar las tiras de borde 17 de la
armadura a los separadores por un capa fusible répida en una operacién,
enfriando les bobinas con aire comprimido, si es necesario.

Las figs. 7, 8, 9 muestran un dispositivo electro-acfistico
semejante, el cual tlene une forma modificads del dispositivo represen-
tado en las Figs. 1, 2 y 5 de la Solicitud de Patente N2, 11670/46 en
cuya Memoria estd totalmente descrito.

La parte infefior 32A del yugo partido 32, estd montada en el

diafragma cajeado 3l. Cada parte del yugo comprende una placa final
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41, 414, una placa 42, 424 formando é4ngulo recto con la primera, los

limbos frontales de esquing 43, 434 y las plezas polares centrales
L, L4A que‘llevan las bobinas 35, 354.

El yugo se ha partido para obtemer con la exactitud desea-
da las dimensiones de los entre-hierros Gl, G2, G3 sin tolerancias
muy estrechds de las piezas sueltas, y las partes del yugo estén colo-
cadas en su debida posicidén por un armazén adicionel en forma de ca-
nel 33 el cuzl puentea los entre~hierros G5, G6 y que sin el cual se
encontrarian. Ei iman 34 puentea el entrehierro de forma semejante G4.

Un peine en forma de L 37, 38 estd soportado por un blogue
45 fijo al protector 31, y soporta un blogque de armadura 36 entre
las piezas polares 44, 44A y adyacente al im#n 34.

E1l método de ensamble de las partes es el siguiente'

1. Armadura 36 al peine 37, 38 por capa-fusible.

2. Bloque 45 al protector 31 por capa-fusible.

3. Partes 424 del yugo y 33 juntas al proteétor 31 por capa fusible.
4e Ensgmble de las obinas 34, 35A en las piezas polares, imén 34,
parte 42 del yugo, sub-ensamble de peiné y armadura, en_posicién en

un dispositivo con resortes de sujecién con los separadores exactos

" en los entre-hierros Gl, G2, G3.

.5. Simultédnea y rdpida capa-fusible del imén a las partes del yugo,

partes del yugo 42 y 33 juntas, peine al blogue 45.

. Se veré que las dimensiones de las partes 42, 424 del yugo
deben ser tales que los entre-hierros Gl, G2, G3 puedan ﬁantenerse
exactamente no obstante las variaciones de las dimensiones de las par-
tes dentro de los limites de fabricacién.

Puede proveerse un enfriamiento forzado de las bobinas y
del imén.

Las Figs. 10 y 11 representan dos vistas, en planta y en

‘elevacion, de una parte de un micréfono de carbém en el que cual la
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cdmara que c~ntiene el carbén debe ser unida de forma estanca al agua.

Un electrodo mévil 53,de niquel carbonizado, parejemplo, y un electro-
do fijo, de carben por ejemplo, en una caja metéiica en forma de seta,
estén rodeados de carbdén en la cémara 57. Un aislador tubular 56 de
220 - material cerémico preferentemente, estd fijado en un borde del armazén
del micréfono y en el otro a una cublerta posterior de placa 54 de .
una forma que se describird m4s adelante. El aislador 56 esté recubler-
to en sus caras extremas y sobre su superficie cilindrica cerca de
los extremos, con una velicula de hetal,‘ej.: por metalizacién elec-
225 trolitica en vaclo, electro deposicién o por otros métodos conocidos.
Un metal apropiado parz este uso es la plata. Estas capas se recubren
con estafio para la operacién de capa-fusible. Ias opersciones de en~
samble se hardn preferentemente como sigue: El electrodo 53 y la placa
54 se unen primeramente por capa-fusible. El armazén 55, elelectrodo
230 52 y el aislzdor 56 se ensamblan en iin dispositivo y se carga de
carben la cémara asy formada. La placa 54 a la cual se ha unido el
electrodo 53, se pone en nosicidn y el conjunto se fija por una répids
‘operacion de capa-fusible. La conexioén eléctrica pars la corriente de
calentemiento de la capa-fusible se hace al recubrimiento metélico de
235 los extremos del aislador 56, de la placa 54 y del armazén 55.

En el microerono de carbén representzdo es necesario proveer
un anillo de taladros 10 en el armazén 55. Para cubrir estos taladros
de forma que no entre basura, y para proveer una superficie apropiada
para hacer une de las conexiones eléctricas exteriores del microfono

240 una malla desnuda de metal fino en forma de anillo 58 esté fijada por
una operacién de capa-fusible a la placa resorte 59 la cusl ests suje-
ta de forma conocida zl armazén 55 del micréfono.

Un enfriamiento forzado en la cdmara donde se aloja el
carbén grenulado puede proveerse en ambas operaciones de capa~fusible.

245 Este invénto corresponde a una solicitud de Patente formu-
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lada en Inglaterra el 28 de Junio de 1946 sefialada con el Ne,19410-46
y se acoge, vor lo tanto, a los beneficios que otorgan los convenios

internacicnales vigentes.

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan para
que sean objeto de esta Patente de Veinte iflos son los siguientess

1. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos para
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de pe-
quefios equipos compactos que comprenden componenentes que pueden
deteriorarse con el calor, en los'cuales se fijan partes juntas duran-
te el ensamble, muy adyacentes a un componente ya.situado, por una
operacién de soldadura a baja o alta temperatura, comprendiendo un
clclo de calentamiento eléetrico répido y muy localizado en el area
de union, %al como el descrito en la lemoria de la Solicitud‘de
Patente N¢. 7984/44.

| 2. Mejoras relacicnadas con la fabricacién de aparstos para
servicios eléctricos caracterizados por un método de ensamble de pe-
quetfios equipos compactos como los reivindicados en la reivindicacién 1
y en los cuales el componente o componentes adyacentes que puedan ser
deteriorados por el calor estén sujetos a un enfriamiento forzado du-
rante el ciclo de calor para la unién.

3. lejoras relaqionadas con lz fabricacién de aparatos para
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de equi-
pos eléctricos de iluminacién que comprenden componentes que pueden
ser deteriorados por el calor, en los cuales se fijan partes juntas
durante el ensamble, muy adyacentes a las ya situadas, por medio de
una operacién de soldadura a baja o alta temperatura que comprende
un ciclo de calentamiento eléctrico répido y muy localizado para el
area de unién, tal como el descrito en la Kemoria de la Solicitud de

Patente N°. 7984/L4.
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Lo Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos pa-
ra servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
equlpos eléctricos de iluminacién como los reivindicados en la rei-
vindicacidén 3, y en los cuales el o los componentes adyacentes gque pue-
dan deteriorarse por el calor estén sujetos a un enfriamiento forzado
durante el ciclo de calor para la uniédn.

5. llejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos
pera servicios eléctricos caractdrizadas por un método de ensamble de
dispositivos electromagnéticos vibratorios, o dispositivos electro-
acisticos, tales como les receptores y transmisores telefonicos, que
comprenden componentes que pueden deteriorarse por el calor, en los
cugles las partes estédn fijas durante el ensamble, muy adyacentes a los
componentes que estén ys colocados, por una operacién de soldzdura =
baja o alte temperaturas que comprende un ciclo de calentamiento elée-
trico répido y muy locallzado para el 4rea de unién, tal como el des-

crito en la liemoria de la Solicitud de Patente N°. 7984/44.

6. liejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos pars
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de dispo-
sitivos electromagnéticos vibratorios, o dispositivos electro-actsticos,
como los reivindicados en la reivindicacién 5 y en los cuales el o
los componentes adyacentes que puedan deteriorsrse por ei calor estén
sujetos a un enfriamiento forzadc durante el ciclo de calor para la
unién.

7. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparstos pa-
ra servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
peguefios equipos compadps en los cuales hay que hacer conexiones muy
cercanas entre si por medio de soldadura a baja o alta temperatura, y
en el cuasl por lo menos la segunda operacién de soldadura a baja o
alta temperatura comprende un ciclo de calentamlento elécirico para el

ares de unién muy localizado, como el descrito en la Kemdria de la
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Solicitud de Patente N2, 7984/44.

8. Mejorés relgcionadas con la fabricacién de aparatos para
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de peque-
fios equipos compactos como los reivindicados en la reivindicacién 7
en los cuales la primera unién esté sujeta a un enfriamiento forzado
durante el ciclo de calentamiento de la segunda unién.

9. Mejoras relacicnedas con la fabricacién de aparatos para
servicios eléctriéos ceracterizados por un método de ensamble de equi-
pos eléctricos de iluminacién en los cuales hay que hacer conexiones
muy cercanas eﬁtre s por medio de soldadura a baja o alte temperatura,
y en Jos cuales por lo menos la scgunda operacién de soldedura a
baja o alta femperatura comprende un ciclo de calentamiento para el érea
de unién muy localizado como el descrito en la Memoria de la Solicitud
de Patente N¢. 7984/44.

10. Mejoras relacionadas con la fabricacion de aparatos para
sérvicibs eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de equi-
pos eléctricos de iluminacién cﬁmo los reivindicados en la reivindi-
cacién 9 en los cuales la primera unidén estd sujeta a un enfriamiento
forzado durante el eciclo de calentamiento de la segunda unién.

11. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos para
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de dis-
positivos electromagnéticos vibratorios, o disﬁositivos electroactistices,
tales como receptores y transmisores teleféniocos, en los cuales hay
que hacer conexiones muy cercanas entre si por medio de soldadura a
baja o alta teuwperatura, y en el cual por lo menos la segunda operacién
de soldadura a baja o alta temperatura comprende un cicloc de calenta-
miento eléctrico para el area de unién muy localizado, como el descri-
to en la Hemoria de la Solicitud de Patente 1. 7984/44.

12. Hejoras relacionadas con les fabricacién de aparstos para

servicios eléctrices caracterizadas por un método de ensamble de dis-
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positivos electromagnéticod vibratorios, o dispositivos electroactis-

ticos, tales como receptores y transmisores telefénicos, como los

reivindicedos en la reivindicacién 11 , y en los cuales la primera

unién est4i sujeta a uﬁ enfriamiento forzado durante el ciclo de ca-
340 lentamiento de la segunda unién.

13. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos
paera servieios eléctricos caracterizadas por un método de ehsamble
de pequefios equipos compactos en los cuales hay que hacer conexiones
muy cercanas entre sl por medio de soldadura a baja o alta tempera-

345 tura y en los cuales se hace une unién a baja femperatura como lg re-
querida para un procedimiento de unién muy ad&acente.

14. Mejoras relécionadas con la fabricacién de aparatos
para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
gquipos eléctricos de iluminacién en los cuales hay que hacer conexio-

350 nes muy cercanas entre si por medio de soldedura a baja o alta tem-
peratura, y en los cuales se hace una unién a bajs temperature como
la requerida para un procedimiento de unién muy adyacente.

15, Mejoras relacionadas con la fabricagién de aparatos
para servicios eléectricos caracterizadas por un método de ensamble

355 de dispositivos electromagnéticos vibratorios o dispositivos elec~
troacﬁsticos, tales como receptores y transmisores telefbnicos, en
los cuales hay gue hacer conexiones muy cercanas entre si por medio
de soldadura a baja o alta temperatura en los cusles se hace una
unién a baja temperatura como la requerida para un procedimiento de

360 unisén muy adyacente.

16. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatoé
para servicios eléectricos caracterizados por un método de ensamble
de pequefios equipos compactos como los reivindicados en las reivin-
dicaciones 1, 2, 7, 8 o 10 en los cuzles wor lo menos une unidn se

365 hace por una capa-fusible répida de acuerdo con la lLiemoria de la
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Solicitud de Patente 2. 7984/44.

17. Hejoras relacicnadgs con la fabricacién de aparatos
para serviecios eléctiricos caracterizadas por un método de ensamble
de equipos eléctricos de iluminacién como los reivindicados en las
reivindiceciones 3, 4, 9, 10 6 14 en los cuales por lo menos se ha-
ce una unidn por capa-fusible rdpida de acucrdo con la iiemoria de la
Solicitud de Patente N2. 7984/4le

18. MeJoras relacionadas con la fabricaecién de aparatos
pasra servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble
de dispositivos electromagngticos ¥ibratorios o dispositivos electro-
aclisticos, tales como receptores y transmisores telefédnicos, como los
reivindicados e:: las reivindicaciones 5, 6, 11, 12 & 15 en los cuales
por lo menos se hace una unién por capa-fusible réipida, de acuerdo
con la iiemoria de la Solicitud de Patente N 7984/ 44

19. lMejoras r=laciocnadas con la fabricacién de aparstos
para servicios eléetricos caractdrizadas por un método de ensamble
de pequefios equipos compactos como log reivindicados en la reivindi-
cacién 8 y en los cuzles se hacen susceivas uniones primeramente por
una capa-fusibble ordinaria de acuerdo con la iemoria de la Solicitud
de Patente N9. 7984/44 y en segundo lugar una capa-fusible répida con
enfriasmiento forzado de la primera unién.

20+ Liejoras relacbnadas con la fabricacién de apar=atos
para serviclos eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
equipos eléetricos de iluminacién como los reivindicados en la rei-
vindicacién 10 en los cuales se hacen sucesivas uniones primeramente
por une cape-fusible ordinaria de acuerdo con la iiemoria de la Soli-
citud de Patente Ne. 7984/44 y en segundo lugar una cape-fusible ré&-
pida con enfriamliento forzado de la primers uniéne

21. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparaﬁds

pars servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
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dispositivos electromégneticos vibratorios o dispositivos electro-
acuéticos, tales comc recepbores y transmisores telefonicos, como los
reivindicados en la reiviﬁdicacién 12 en los cuales se hacen sucesgi-
vas uniones primeramente por mmna capa fusible ordinaris de acuerdo
con la Memoria de la Solicitud de Patente N¢. 7984/44 ¥ en segundo
lugar una capa-fusible rédpida con enfriamiento forzado de la primera
uniéne.

22+ Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos
parabservicios eléctricos caracterizadas por pequefios equipos compac-—
tos, los cuales han sido ensamblados pof el método reivindicado en
cualquiera de la reivindicaciones 1, 2, 7, 8, 13, 16 6 19.

23. Mejoras relacionadas con 1 febricacién de aparatos pa-
ra servicios eléectricos caracterizadas por equipos éléectricos de

iluminaecién los cuales han sido ensamnblados por el método reivindi-

cado en cualquiera de las reivindicaciones 3, 4, 9, 10, 14, 17 o 20.

24+ Wejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos pa-
ra servicios eléctricos caracterizados por un dispositivo electromag-
néticos vibrato lo o un dispositivo electroacfstico, tal como un re-
ceptor o transmisor telefénico, el cual ha sido ensamblado par el mé-
todo reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 5, 6, 11, 12,
15, 18 &6 21.

25« Mejoras relsacilonadas con la fatricacién de aparatﬁs

para serviclos eléctricos caracterlizadas por método de ensamble de

un dispositivo electromagnético vibratoric en el cual un imédn permanen-—

te se fija a sus piezas‘polares por medio de capa~-fusible después de
la cusl el sub-ensamble se fija sl cajeado por soldadura de baja tem—
peratura.

26. Mejoras relacionadas eon la fabricacidén de aparatos
para. servicios eléetricos caracterizados por un método de ensamble de

un dispositivo electromagfietico vibratorio en el cual un im&n perma—
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nente se fija en posieibn a sus piezas pdlares con bobinas por me-
dio.de una capa-fuskble rédpida con o sin enfriémiento forzado de las
bobinas y/o del imén.

27. ¥ejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos
para servicios eléctricos caractdrizadas por un método de ensamble
de un dispositivo electromagfietico vibratorio en el cual el yiigo
estd unido al miembro cajeado por capa-fusible, y el imén permanente
vstd unido al yugo por capa-fusible después de lo cual, con las bo-
binas en posicién, ek soporte o soportes de azrmadura se ensamblan
por una capa—fusible répida con o sin enfriamiento forzado de las
bobinas y/o del imén.

28, Hejoras relacionadass con la fabricacién de aparatos
pars servicios eléctricos caracterizadas por un dispositivo elecctro-
magnético vibratorio por el métode reivindicado en la reivindicacién
25, 26 6 27.

29. Mejoras relacionadas con la fabricacion de aparatos
para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
un transmisor telefénico de carbén granulado en el cual el soporte
posterior del electrodo y la placa posterior estén :rimeramente uni-
dos por capa-fusible, después de lo cual la cémasra de granulado se en=-
sembla al armazén y la placa posterior a la cédmara del granulado por |
una capa=fusible répida con o sin enfriamiento forzado de la cémsra
del granuladoe.

30. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos
para servicios eléctricos caracterizadas por un transﬁisor telefdni-
co de carbén granulado el cual ha sido ensamblado por el método
reivindicado en la reivindicacién 29;

3l. Mejoras relacionadas con la fabricacin de aparatos pa-
ra servicios eléctricos caracterizadas por un dispositivo electro-

magnético vibratorio construldo y ensamblado sustancialmente como
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lo descrito con referencia a las Figs. 1 y 2, Figs. 3 y 4, Figs.
5y 668 Figs. 7, 8 y 9 de los dibujos adjunto.

32. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos
para servicios eléctricos caracterizadas por un transmisor de car-

460 bén granulado construfdo y ensamblado sustancialménte como 1o des-

crito con referencia a la Fig. 11 6 figs. 11 y 12 de los dibujos
adjunto.

33. Mejoras relacionadas con la fabricacién de aparatos

para servicios eléctricose.

Tal y como se ha descrito en la Memoris que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafian y a los fines egppecifi-
cados.

BEsta Memoria consta de dieclochc hojas escrita por una

sola cara.
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