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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicité' Patente de Invención en España por 

"Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para servicios eléctricos* 
a nombre de Standard Eléctrica. S.A.. 

domiciliada en Madrid, calle de Ramit-ez de Prado NS.7

Este invento se relaciona con los métodos de fabricación , 
ensamble de piezas sueltas y sub-ensambles de pequeños equipos 
compactos tales como equipos eléctricos de iluminación.

Es una práctica corriente en tales equipos el hacer las unio­
nes atornilladas o ribeteadas, lo que es muy lento para ensamblar,5
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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 diseño por 
la necesidad de espacio para las cabezas de los tornillos y para el 
acceso al atornillador u otra herramienta.

10 El uso de la técnica de soldar, bien con estaño o por puntos
es atractiva pero presenta dificultades debido al hecho de que el equi­
po puede contener partes que sean perjudicadas por el calor generado, 
y3a dificultad de hacer dos soldaduras juntas en uniones sin afectar 
desfavorablemente a la primera.

1$ Un ejemplo de estas dificultades es el microteléfono, en el
ctaL las bobinas, el carbón granulado y los componentes de materia textil 
y plástica son susceptibles de deteriorarse con el calor.

En nuestra Solicitud de Patente No. 7984/44 se describe un 
método de soldadura eléctrica conocida como capa fusible, cuya aplicación 

20 y adaptación pueden vencer las dificultades anteriores.
En pocas palabras, la capa-fusible consiste en soldar las su­

perficies o partes a unir presionándolas antes y durante un ciclo de 
calentamiento y enfriamiento, quitando la presión después que el enfria­
miento haya llegado a un punto predeterminado.

2$ Operaciones de ensamble por tales métodos cerca de partes
vulnerables pueden llegarse a cabo si se provee el empleo de un ciclo 
de calentamiento suficientemente rápido de forma que el calor se locali­
ce cerca de las superficies a unir.

Esto puede hacerse empleando un calentamiento muy alto y fuer- 
30 te, ej: por una descarga de muy alta corriente a través de la unión 

a ejecutar, y/o forzando el enfriamiento de las partes vulnerables, 
por ejemplo por un ahorro de aire frío comprimido o por enfriamiento 
con agua.

Mientras que una operación de capa-fusible debe ser normalmen- 
35 te planeada para u# ciclo de tiempo del orden de 5 a 10 segundos, el
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tiempo en una capa fusible rápida se reduce a uno o dos segundos.
Si asumimos la operación instantánea, una cierta cantidad de 

energia térmica, en este caso la mínima, (watios—segundo) será necesa­
ria para fundir el material a unir. Si el tiempo de la operación de 
fusión se aumenta, más energia 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 energia térmica (tanto de suministro medido 
en watios) debe ser mayor, la energia total, esto es, potencia integral 
durante el tiempo de calentamiento (watios-segundo) puede ser reducido.

Si asumimos también que el conjunto que contiene las partes 
que deben ser unidas está perfectamente aislado térmicamente de sus al­
rededores, entonces durante y después del periodo de calentamiento, la zas: 
energia térmica suministrada circulará a trafes del conjunto y durante 
un periodo intermedio existirán gradientes de temperatura que dependen 
de las capacidades de calor y conductividades térmicas de las diferentes 
partes del conjunto, eventualmente la temperatura del conjunto llegará 
a ser uniforme a un valor determinado por la total capacidad de calor.

En algdn caso, puede perderse álgán calor por pérdida por ra­
diación y conducción (inclusive sin enfriamiento forzado) lo cual modifi­
cará los ciclos de temperatura que pasan a través de cada parte del 
conjunto. Las partes vulnerables al calor pasarán a trafes de un ciclo 
de temperatura, y proveyendo que la temperatura en cualquier parte del 
ciclo no sobrepase el valor limite de seguridad no se producirá ningdn 
deterioro. Hasta cuando esta condición puede mantenerse sin enfriamiento 
forzado, o qué cantidad de enfriamiento forzado se necesitaría, depende 
de las propiedades térmicas del conjunto en asociación con el tanto y 
tiempo del suministro de calor. Hay consideraciones prácticas que deter­
minan el mínimo de periodo de calentamiento que seria satisfactorio para 
un conjunto dado. Si el area de las superficies a unir es comparativamente



grande entonces y debido a las imperfecciones en las superficies, la 
corriente de circulación, y por lo tanto la energía térmica suministra­
da no será uniforme sobre el area de la unión, de forma que algunas 
areas fundirán antes que las otras hayan llegado a su temperatura de 
fusión. Un tiempo mínimo es por lo tanto necesario para permitir la cir­
culación del calor a través de la unión hasta que toda la superficie 
se haya fundido. Además, cuando toda la unión se haya fundido, las par­
tes unidas se moverán poco a poco una con respecto a la otra bajo la 
presión de sujeción ejercida por el dispositivo de ensamble, y debido 
a la inercia mecánica de las partes en movimiento, se necesita poco 
tiempo para que se asiente el conjunto; el ciclo de calentamiento debe 
ser por lo tanto los Suficientemente largo para mantener la unión por en­
cima de la temperatura de fusión hasta que el proceso de asiente haya 
terminado.

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

Estará claro por las consideraciones anteriores que no hay 
una linea inherente de división entre lo que se ha denominado "capa- 
fusible lenta u ordinaria" y lo denominado "capa-fusible rápida". No 
obstante para el tipo de ensambles en consideración y para las densida­
des de corriente de calefacción permisibles y tamaño y tipo de aparatos 
de calefacción en el presente apropiados, es conveniente considerar 
cualquier tiempo menor de 1 a 2 segundos como "rápido" y cualquier tiem­
po superior a 5 segundos como normal o lento.

Estaré también claro que cuando haya que hacer uniones en 
serie, todas las uniones hechas antes de una particularmente pueden 
considerarse como puntos vulnerables del ensamble o conjunto. De que 
las primeras uniones necesiten otra vez enfriamiento forzado depende de



 ̂ b4
las propiedades térmicas del ensamble en conjunción con el tanto y tiempo 
del suministro de calor a la unión particular que debe de hacerse.

Cuando sea posible, un ensamble completo debe de hacerse en 
una operación, pero cuando esto no sea posible y uniones muy cercanas 

70 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 operaciones de soldadura, ej: una operación de capa-fusible a velo­
cidad normal y sin enfriamiento forzado seguida por una rápida operación 
de capa-fusible con o sin enfriamiento; dos (o más) operaciones rápidas 

75 de capa-fusible en turno con o sin enfriamiento; una operación de capa-
fusible seguida por una operación de soldadura de baja temperatura con un 
alambre de aleación de soldadura de estaño.

La soldadura denominada capa-fusible es generalmente más rápida 
y segura que la soldadura ordinaria, especialmente cuando las superficies 

80 que deben de ser unidas tienen una gran area; además mientras el agente 
de unión sea de estaño puro, hay mucha menor tendencia a la corrosión 
que con soldaduras de aleación.

En algunos ensambles las uniones deben de ser estancas al aire, 
ej: para obtener en un diafragma la correcta carga acústica, o estancas 

85 al agua para prevenir entradas de humedad que podrían estropear las partes 
vulnerables 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 sellar, ej: por medio de cemen­
to, empaquetaduras de plomo u otras juntas, o la capa-fusible puede redu- 

90 cir el tanto de sellado que debe hacerse por otros métodos.
Cuando las partes, que deben fijarse juntas con tornillos, 

están ensambladas en un dispositivo para colocarlas, se utilizan corrien­
temente resortes de sujeción para compensar las variaciones de fabrica­
ción de las partes, y durante el aprieto final de los tornillos se pueden 

95 desarrollar fuerzas Suficientemente grandes para vencer la presión de los
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resortes en el dispositivo dando lugar a errores en la colocación de 
las partes. Si las partes que deben ensamblarse estén colocadas en 
un dispositivo con resortes de sujeción y soldadas por capa-fusible, 
no habrá movimientos indeseados de las partes y se haré un ensamble 
exacto.

El invento no está no obstante limitado al uso del procedi­
miento de capa-fusible descrito y reivindicado en la solicitud de Pa­
tente N 9. 7984/44) o a una combinación de tal procedimiento con otros 
métodos de soldadura, sino que cubre la utilización de cualquier proce­
dimiento de soldadura eléctrica a baja o alta temperatura que comprenda 
un ciclo de calor localizado para el area de unión, solo o asociado 
con otros métodos apropiados de soldadura a baja o alta temperatura.

Si se prefiere métodos de soldadura a baja temperatura, 
y no son apropiadas las operaciones normales de soldadura a alta tem­
peratura como la de arco, las fronteras entre soldadura a baja tempera­
tura y soldadura a alta temperatura tienden a ser tan indetermina­
das que es completamente posible que las ventajas del invento pueden 
obtenerse usando parcial o totalmente operaciones que entran dentro del 
campo de soldadura a alta temperatura o son en cualquier forma llamadas 
operaciones de alta temperatura.

Debe de entenderse, por lo tanto, que el ámbito del invento 
incluye el uso de cualquiera de las llamadas soldadura a baja tempera­
tura y soldadura a alta temperatura por medio de las cuales los resul­
tados enumerados pueden obtenerse.

El invento se describirá con referencia a varias incorpora­
ciones representadas en los dibujos adjunto, en los cuales:

Las Figs. 1 y 2 representan una vista frontal y lateral del 
imán, pieza polar, y armazón de ensamble de un receptor telefónico.

Las Figs. 3 y 4 representan vistas frontal y lateral de un 
ensamble semejante.
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Las Figs. 5 y 6 representan vistas frontal y lateral del 
método de ensamble del receptor telefónico descrito en la Solicitud 
de Patente Ns. 11669/46?

Las Figs. 7, 8 y 9 representan vistas frontal, lateral y en 
planta, respectivamente, del método de ensamble del isceptor telefónico 
representado en las Figs. 1, 2 y 3 de la Solicitud de Patente Ne. 
11670/46; y

Las Figs. 10 y 11 representan en vista frontal y lateral'un 
método de ensamble de un micrófono telefónico de carbón granulado.

Las Figs. 1 y 2 representan una vista frontal y lateral 
del imán, piezas polares y armaazón de ensamble de un receptor o mi­
crófono electromagnético, en el cual un imán en bloque rectangular 1 
está unido por capa-fusible a las piezas polares en forma de T 2 y 2A 
en las superficies 5, 5A. El conjunto de las piezas polares y bobina 
está colocado en un armazón en forma de anillo 3 y en un dispositivo 
apropiado y llevado a la temperatura necesaria para la soldadura en una 
placa calentada con control de temperatura, y los cuatro bordes de las 
piezas polares están soldados al borde interior del anillo 3 en la su­
perficie 6. En este ensamble los deganados 4 y 4A y otras partes (no 
representadas) necesarias para completar el receptor o micrófono, son 
ensamblados después que el armazón de ensamble se haya enfriado.

Las Figs. 3 y 4 representan una vista frontal y lateral de 
un dispositivo semejante en el cual las piezas polares 2 y 2A son pri­
meramente moldeados o hechos en fundición para insertarse en el armazón 
moldeado o hecho en fundición 3. Las bobinas 4 y 4A se ensamblan enton­
ces en las piezas pelares y el imán 1 asegurado entre éstas por una ope­
ración de capa-fusible rápida en la cual el ciclo de calentamiento es­
tá dispuesto para que sea lo más rápido posible por las circunstancias 
particulares. Puede también usarse enfriamiento forzado para las bobinas.

Las Figs. 5 y 6 muestran un dispositivo electroacdstico que 
es el objeto de la solicitud de Patente Ns. 11669/46 y que está totalmen-
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te descrito en la Memoria de la referida solicitud.

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

Una armadura rectangular 16 tiene dos muescas cerca y paralela­
mente a cada borde, cada muesca tiene una prolongación en el borde cer­
ca de la linea central y forma las tiras de borde 17 que están unidas 
al cuerpo principal de la armadura solamente en sus partes medias por 
una tensión de torsión actuando como pivotes virtuales para la armadura.

Las tiras de borde 17 están fijadas a través de los separado­
res 18, 18A a los topes finales de las patas 13 y del imán 14* La ar­
madura 16 tiene una prolongación conectada por un eslabón 19 al diafrag­
ma cajeado 11.

El orden de ensamble es:
1. Hacer la capa fusible en el yugo 12 con el cajeado 11, y en 

el imán 14 con el yugo 12 en una sola operación.
2. Ensamblar las bobinas 5, 5A en las patas centrales 13.
3. Fijar los separadores 18, 184 en los topes de los extremos 

de las patas 13 y en el imán 14, y fijar las tiras de borde 17 de la 
armadura a los separadores por un capa fusible rápida en una operación, 
enfriando las bobinas con aire comprimido, si es necesario.

Las figs. 7, 8, 9 muestran un dispositivo electro-acástico 
semejante, el cual tiene una forma modificada del dispositivo represen­
tado en las Figs. 1, 2 y 3 de la Solicitud de Patente N$. 11670/46 en 
cuya Memoria está totalmente descrito.

La parte inferior 32A del yugo partido 32, esté montada en el 
diafragma cajeado 31. Cada parte del yugo comprende una placa final
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41, 41A, una placa 42) 42A formando ángulo recto con la primera, los
)limbos frontales de esquina 43, 43A y las piezas polares centrales 

44, 444 que llevan las bobinas 35, 35A.
El yugo se ha partido para obtener con la exactitud desea- 

190 da las dimensiones de los entre-hierros Gl, G2, G3 sin tolerancias
muy estrechas de las piezas sueltas, y las partes del yugo están colo­
cadas en su debida posición por un armazón adicional en forma de ca­
nal 33 el cual puentea los entre-hierros G5, G6 y que sin el cual se 
encontrarían* El imán 34 puentea el entrehierro de forma semejante G4* 

195 Un peine en forma de L 37, 38 está soportado por un bloque
45 fijo al protector 31, y soporta un bloque de armadura 36 entre 
las piezas polares 44, 444 y adyacente al imán 34*

El método de ensamble de las partes es el siguiente:
1. Armadura 36 al peine 37, 38 por capa-fusible.

200 2. Bloque 45 al protector 31 por capa-fusible.
3* Partes 42A del yugo y 33 juntas al protector 31 por capa fusible.
4* Ensamble de las bobinas 34, 35A en las piezas polares, imán 34, 
parte 42 del yugo, sub-ensamble de peine y armadura, en posición en 
un dispositivo con resortes de sujeción con los separadores exactos 

205 en los entre-hierros Gl, G2, G3.
5. Simultánea y rápida capa-fusible del imán a las partes del yugo, 
partes del yugo 42 y 33 juntas, peine al bloque 45*

Se verá que las dimensiones de las partes 42, 42A del yugo 
deben ser tales que los entre-hierros Gl, G2, G3 puedan mantenerse 

210 exactamente no obstante las variaciones de las dimensiones de las par­
tes dentro de los limites de fabricación.

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

Las Figs. 10 y 11 representan dos vistas, en planta y en 
215 elevación, de una parte de un micrófono de carbón en el que cual la
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cámara que contiene el carbón debe ser unida de forma estanca al agua. 
Un electrodo móvil 53,de níquel carbonizado, per ejemplo, y un electro­
do fijo, de carbón por ejemplo, en una caja metálica en forma de seta, 
están rodeados de carbón en la cámara 57. Un aislador tubular 56 de 
material cerámico preferentemente, está fijado en un borde del armazón 
del micrófono y en el otro a una cubierta posterior de placa 54 de 
una forma que se describirá más adelante. El aislador 56 está recubier­
to en sus caras extremas y sobre su superficie cilindrica cerca de 
los extremos, con una película de metal, ej.: por metalización elec­
trolítica en vacio, electro deposición o por otros métodos conocidos.
Un metal apropiado para este uso es la plata. Estas capas se recubren 
con estaño para la operación de capa-fusible. Las operaciones de en­
samble se harán preferentemente como sigue: El electrodo 53 y la placa 
54 se unen primeramente por capa-fusible. El armazón 55, ej/electrodo 
52 y el aislador 56 se ensamblan en ün dispositivo y se carga de 
carbón la cámara asi formada. La placa 54 a la cual se ha unido el 
electrodo 53, se pone en posición y el conjunto se fija por una rápida 

operación de capa-fusible. La conexión eléctrica para la corriente de 
calentamiento de la capa-fusible se hace al recubrimiento metálico de 
los extremos del aislador 56, de la placa 54 y del armazón 55.

En el micrófono de carbón representado es necesario proveer 
un anillo de taladros 10 en el armazón 55. Para cubrir estos taladros 
de forma que no entre basura, y para proveer una superficie apropiada 
para hacer una de las conexiones eléctricas exteriores del micrófono 
una malla desnuda de metal fino en forma de anillo 58 esté fijada por 
una operación de capa-fusible a la placa resorte 59 la cual está suje­
ta de forma conocida al armazón 55 del micrófono.

Un enfriamiento forzado en la cámara donde se aloja el 
carbón granulado puede proveerse en ambas operaciones de capa-fusible.

Este invénto corresponde a una solicitud de Patente formu-
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lada en Inglaterra el 28 de Junio de 194-6 señalada con el Ns.i94j.O-46 

y se acoge, por lo tanto, a los beneficios que otorgan los convenios 
internacionales vigentes.
-------------------------------N O T A ------------------------------

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan para 
que sean objeto de esta Patente de Veinte ¿ños son los siguientes:

1. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de pe­
queños 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 
operación de soldadura a baja o alta temperatura, comprendiendo un 
ciclo de calentamiento eléctrico rápido y muy localizado en el area
de unión, tal como el descrito en la Memoria de la Solicitud de 
Patente N¡?. 7934/44.

2. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 
servicios eléctricos caracterizados por un método de ensamble de pe­
queños equipos compactos como los reivindicados en la reivindicación 1 
y en los cuales el componente o componentes adyacentes que puedan ser 
deteriorados por el calor están sujetos a un enfriamiento forzado du­
rante el ciclo de calor para la unión.

3. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de equi­
pos eléctricos de iluminación 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 operación de soldadura a baja o alta temperatura que comprende
un ciclo de calentamiento eléctrico rápido y muy localizado para el 
area de unión, tal como el descrito en la Memoria de la Solicitud de 
Patente N e. 7934/44*
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4. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos pa­
ra servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de 
equipos eléctricos de iluminación como los reivindicados en la rei­
vindicación 3, y en los cuales el o los componentes adyacentes que pue­
dan deteriorarse por el calor están sujetos a un enfriamiento forzado 
durante el ciclo de calor para la unión.

5. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caractdrizadas por un método de ensamble de 
dispositivos electromagnéticos vibratorios, o dispositivos electro- 
acásticos, tales como les receptores y transmisores telefónicos, que 
comprenden componentes que pueden deteriorarse por el calor, en los 
cuales las partes están fijas durante el ensamble, muy adyacentes a los 
componentes que están ya colocados, por una operación de soldadura a 
baja o alta temperatura que comprende un ciclo de calentamiento eléc­
trico rápido y muy localizado para el área de unión, tal como el des­
crito en la Memoria de la Solicitud de Patente Ns. 7984/44.

6. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de dispo- - 
sitivos electromagnéticos vibratorios, o dispositivos electro-acásticos, 
como los reivindicados en la reivindicación 5 y en los cuales el o
los componentes adyacentes que puedan deteriorarse por el calor están 
sujetos a un enfriamiento forzado durante el ciclo de calor para la 
unión.

7. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos pa­
ra servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de 
pequeños equipos compados en los cuales hay que hacer conexiones muy 
cercanas entre si por medio de soldadura a baja o alta temperatura, y ; 
en el cual por lo menos la segunda operación de soldadura a baja o
alta temperatura comprende un ciclo de calentamiento eléctrico para el 
area de unión muy localizado, como el descrito en la Memoria de la
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Solicitud de Patente Ns. 7984/44.
8. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 

servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de peque­
ños equipos compactos como los reivindicados en la reivindicación 7

310 en los cuales la primera unión está sujeta a un enfriamiento forzado 
durante el ciclo de calentamiento de la segunda unión.

9. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 
servicios eléctricos caracterizados por un método de ensamble de equi­
pos eléctricos de iluminación en los cuales hay que hacer conexiones

315 muy cercanas entre si por medio de soldadura a baja o alta temperatura, 
y en ).os cuales por lo menos la segunda operación de soldadura a 
baja o alta temperatura comprende un ciclo de calentamiento para el área 
de unión muy localizado como el descrito en la Memoria de la Solicitud 
de Patente NS. 7984/44.

320 10. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de equi­
pos eléctricos de iluminación como los reivindicados en la reivindi­
cación 9 en los cuales la primera unión está sujeta a un enfriamiento 
forzado durante el ciclo de calentamiento de la segunda unión.

325 11. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para
servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de dis­
positivos electromagnéticos vibratorios, o dispositivos electroacdstices, 
tales como receptores y transmisores telefóniocos, en los cuales hay 
que hacer conexiones muy cercanas entre si por medio de soldadura a

330 baja o alta temperatura, y en el cual por lo menos la segunda operación 
de soldadura a baja o alta temperatura comprende un ciclo de calenta­
miento eléctrico para el area de unión muy localizado, como el descri­
to en la Memoria de la Solicitud de Patente H 2. 7984/44*

12. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos para 
áervicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de dis-335
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positivos electromagnético# vibratorios, o dispositivos eleetroacds- 
ticos, tales como receptores y transmisores telefónicos, como los 
reivindicados en la reivindicación 11 , y en los cuales la primera 
unión está sujeta a un enfriamiento forzado durante el ciclo de ca­
lentamiento de la segunda unión.

13. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ehsamble 
de pequeños equipos compactos en los cuales hay que hacer conexiones 
muy cercanas entre si por medio de soldadura a baja o alta tempera­
tura y en los cuales se hace una unión a baja temperatura como la re­
querida para un procedimiento de unión muy adyacente.

14. Mej caras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de 
equipos eléctricos de iluminación en los cuales hay que hacer conexio­
nes muy cercanas entre si por medio de soldadura a baja o alta tem­
peratura, y en los cuales se hace una unión a baja temperatura como
la requerida para un procedimiento de unión muy adyacente.

15. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléectricos caracterizadas por un método de ensamble 
de dispositivos electromagnéticos vibratorios o dispositivos elec- 
troac&sticos, tales como receptores y transmisores telefónicos, en 
los cuales hay que hacer conexiones muy cercanas entre si por medio 

de soldadura a baja o alta temperatura en los cuales se hace una 
unión a baja temperatura como la requerida para un procedimiento de 
unión muy adyacente.

16. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizados por un método de ensamble 
de pequeños equipos compactos como los reivindicados en las reivin­
dicaciones 1, 2, 7, 8 0  10 en los cuales por lo menos una unión se 
hace por una capa-fusible rápida de acuerdo con la Memoria de la
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17* Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 

para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble 
de equipos eléctricos de iluminación como los reivindicados en las 
reivindicaciones 3, 4-, 9, 10 ó 14 en los cuales por lo menos se ha­
ce una unión por capa-fusible rápida de acuerdo con la Memoria de la 
Solicitud de Patente N^. 7984/44*

18. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble 
de dispositivos electromagnéticos libratorios o dispositivos electro- 
ac&sticos, tales como receptores y transmisores telefónicos, como los 
reivindicados er. las reivindicaciones 5, 6, 11, 12 ó 15 en los cuales 
por lo menos se hace una unión por capa-fusible rápida, de acuerdo 
con la Memoria de la Solicitud de Patente N$. 7984/44*

19* Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caractérizadas por un método de ensamble 
de pequeños equipos compactos como los reivindicados en la reivindi­
cación 8 y en los cuales se hacen susceávas uniones primeramente por 
una capa-fusible ordinaria de acuerdo con la Memoria de la Solicitud 
de Patente Ns. 7984/44 y en segundo lugar una capa-fusible rápida con 
enfriamiento forzado de la primera unión.

20. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de 
equipos eléctricos de iluminación como los reivindicados en la rei­
vindicación 10 en los cuales se hacen sucesivas uniones primeramente 
por una capa-fusible ordinaria de acuerdo con la Memoria de la Soli­
citud de Patente N9. 7984/44 y en segundo lugar una capa-fusible rá­
pida con enfriamiento forzado de la primera unión.

21. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos
395 para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de
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dispositivos electromagnéticos vibratorios o dispositivos electro- 
acuáticos, tales como receptores y transmisores telefónicos, como los 
reivindicados en la reivindicación 12 en los cuales se hacen sucesi­
vas uniones primeramente por una capa fusible ordinaria de acuerdo

400 con la Memoria de la Solicitud de Patente NS. 7984/44 y en segundo
lugar una capa-fusible rápida con enfriamiento forzado de la primera 
unión.

22. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por pequeños equipos conpac-

405 tos, los cuales han sido ensamblados por el método reivindicado en 
cualquiera de la reivindicaciones 1, 2, 7, 8, 13, 16 ó 19.

23. Mejoras relacionadas con 3a fabricación de aparatos pa­
ra servicios eléectrícos caracterizadas por equipos eléectricos de 
iluminación los cuales han sido ensamblados por el método reivindi-

410 cado en cualquiera de las reivindicaciones 3, 4* 9, 10, 14, 17 o 20.
24. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos pa­

ra servicios eléctricos caracterizados por un dispositivo electromag­
néticos vibratorio o un dispositivo electroacástico, tal como un re­
ceptor o transmisor telefónico, el cual ha sido ensamblado per el mé-

415 todo reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 5, 6, 11, 12, 
15, 18 ó 21.

25. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por método de ensamble de
un dispositivo electromagnético vibratorio en el cual un imán permanen-

420 te se fija a sus piezas polares por medio de capa-fusible después de 
la cual el sub-ensamble se fija al cajeado por soldadura de baja tem­
peratura.

26. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizados por un método de ensamble de

425 un dispositivo electromagñetico vibratorio en el cual un imán perma-
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nente se fija en posición a sus piezas p&lares con bobinas por me­
dio de una capa-fusible rápida con o sin enfriamiento forzado de las 
bobinas y/o del imán.

27. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
430 para servicios eléctricos caractárizadas por un método de ensamble

de un dispositivo electromagAetico vibratorio en el cual el ySgo 
está unido al miembro cajeado por capa-fusible, y el imán permanente 
está unido al yugo por capa-fusible después de lo cual, con las bo­
binas en posición, eH soporte o soportes de armadura se ensamblan 

435 por una cppa-fusible rápida con o sin enfriamiento forzado de las 
bobinas y/o del imán.

28. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos caracterizadas por un dispositivo electro­
magnético vibratorio por el método reivindicado en la reivindicación

440 25, 26 ó 27.
29. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 

para servicios eléctricos caracterizadas por un método de ensamble de 
un transmisor telefónico de carbón granulado en el cual el soporte 
posterior del electrodo y la placa posterior están primeramente uni-

445 dos por capa-fusible, después de lo cual la cámara de granulado se en­
sambla al armazón y la placa posterior a la cámara del granulado por 
una capa-fusible rápida con o sin enfriamiento forzado de la cámara 
del granulado.

30. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
450 para servicios eléctricos caracterizadas por un transmisor telefóni­

co de carbón granulado el cual ha sido ensamblado por el método 
reivindicado en la reivindicación 29.

31. Mejoras relacionadas con la fabricacbn de aparatos pa­
ra servicios eléctricos caracterizadas por un dispositivo electro-

455 magnético vibratorio construido y ensamblado sustancialmente como
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lo descrito con referencia a las Figs. 1 y 2, Figs. 3 y A, Figs.
5 y 6 ó Figs. 7, 8 y 9 de los dibujos adjunto.

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

460 bón granulado construido y ensamblado sustancialmente como ló des­
crito con referencia a la Fig. 11 ó Figs. 11 y 12 de los dibujos 
adjunto.

33. Mejoras relacionadas con la fabricación de aparatos 
para servicios eléctricos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re­
presentado en los dibujos que se acompañan y a los fines especifi­

cados.
Esta Memoria consta de dieciocho hojas escrita por una

sola cara.
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