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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a anos perfeccio­
namientos en los métodos pana la fabricación de recipientes 
para condensadores y otros aparatos eléctricos.

En la fabricación dá recipientes para diversos apara 
5* tos eléctricos, en los qae es necesario establecer una solu

ción de continuidad entre el interior del recipiente y la 
atmósfera ambiente, se ha recomendado, desde hace tiempo, el 
empleo del aluminio, por las ventajas que presenta desde el 
punto de vista de mecanización, poco peso, conductibilidad 

10. y resistencia a la corrosión frente a ciertos elementos qui
micos presentes en algunos casos, tales como en los conden 
sadoree electrolíticos que, como es sabido, oontienen un elec_ 
trolito generalmente de carácter alcalino.

Pero es sabido que el aluminio presenta la notable 
desventaja de no ser soldable por la soldadura corriente de15
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estaño, y como sea que aán no se dispone de un procedimiento 
práctico para soldar aluminio sin producir en él elevaciones 
de temperatura considerables, esta circunstancia representa 
un inconveniente que impide aprovecharse a fondo de las ven 
tajas anteriormente mencionadas, especialmente en aquellos 
casos en qne es necesario obtener cierres herméticos seguros.

El objeto de la presente invencién es el proporcionar 
un nuevo método para la fabricación de recipientes para con­
densadores y otros aparatos eléctricos, a base de materiales 
no soldables por la soldadura a base de estaño, mediante el 
cual resulta posible efectuar todas las soldaduras que Ínter 
vienen en la construcción del recipiente en cuestión, median 
te la citada aleación de estaño y en la forma corrientemente 
empleada para realizarla, sin necesidad de recurrir a eleva 
dones de temperatura locales demasiado intensas que pudie­
ran repercutir desfavorablemente en los dispositivos eléctri 
eos contenidos en el interior del recipiente. Este nuevo mé 
todo es particularmente aplicable, aAn que no exclusivamente, 
a la fabricación de los recipientes para condensadores, y 
permite obtener, sin dificultad, el oierre final de la tapa 
del condensador sin que el calor aplicado a la soldadura pue 
da afectar ni al electrolito ni a la bobina de condensador. 
Por otra parte, el cierre asi obtenido es perfecto y resis­
tente a los agentes químicos, tanto externos como interiores 
del condensador.

De acuerdo con la invención, loa perfeccionamientos 
que se describen consisten en depositar un recubrimiento de 
material metálico soldable, mediante soldadura de estaño so 
bre, a lo menos, una de las superficies que se deben soldar, 
tratando luego, eventualmente, el material de depósito, me-30
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diante tina aleación de estañado y aplicación de calor. Las 
superficies asi preparadas, son puestas en contacto bajo 
una presión moderada y calentadas looalmente hasta el pun 
to de fusión de la soldadura empleada, con aplicación oven 
tual de cantidades adicionales de soldadura, para rellenar 
las juntas entre ambas superficies.

Dentro del método que se describe puede tratarse 
en la forma indicada, una sola de las superficies a soldar, 
estando la otra constituida por un material directamente 
soldable o pueden estar tratadas las dos superficies, en 
el caso de que resulte totalmente incompatible el empleo 
de materiales soldables.

En el caso concreto de la fabricación de recipien­
tes, para condensadores, por ejemplo, este método operativo 
puede extenderse igualmente a la soldadura de tapas y fondos 
de recipientes, presentando cualquier sección transversad y 
a la soldadura de las diferentes piezas que deban consti­
tuir las paredes laterales del recipiente en cuestión.

Los depósitos de material soldable pueden llevarse 
a cabo por cualquier procedimiento electrolítico o químico 
adecuado a la naturaleza de los materiales empleados y depan 
diente de las características especificas que concurran en 
el proceso general de aplicación.

Para facilitar la explicación, se acompaña a la pre 
sente memoria descriptiva, una lámina de dibujos, en los cua 
les se han representado unos casos de realización preferidos, 
que se citan únicamente a titulo de ejemplo.

Bn los dibujos:
la figura 16 es una sección diametral parcial, de ""a 

tapa de condensador u otro aparato eléctrico, preparada de30



UtNTMiOS

5.

10.

15.

20.

25.

30.

- 4

205983
acuerdo con loe perfeccionamientos que se describeny

la figura 26 representa# en sección Similar# la em 
bocadura de un recipiente de condensador u otro aparato eléo 
trico, igualmente preparada!

la figura 36 es una vista similar de las dos partes 
anteriormente citadas, después de efectuar la unión, y

las figuras 46 y 5* son vistas análogas a la de la 
Fig. 36, en unas variantes de realización.

Loa casos de realización que se describen comprenden 
la preparación mecánica previa de las piezas que se deben 
unir, con el objeto de comunicarles la forma especifica ade 
cuada a cada caso particular de aplicación, por ejemplo, la 
forma de una tapa -10-, provista de ana pestaña doblada -11-, 
por una parte, y la disposición de VgSO de recipiente -12-, 
presentando una embocadura -13-, susceptible de enchufarse 
con la tapa -10-. Este enchufe puede prepararse para efec­
tuarlo exteriormente como indica la figura 3-, o interior­
mente, como es el caso de la Fig. 48, bastando para 6lio 
variar adecuadamente las dimensiones de los elementos -10-
y -12-.

En ambos casos, las superficies que se trata de unir, 
se tratan electrolíticamente por vía química adecuada, o por 
simple proyección con pistola, con el objeto de obtener sp 
bre éllas un depósito metálico -14-, fácilmente adherente 
sobre el aluminio que compone las piezas en cuestión y sus­
ceptible de ser soldado con aleaciones a base de estaño. Una 
realización prácticamente favorable la constituye la electro 
deposición de un recubrimiento a base de cinc, cobre o esta 
ño, solos o en combinaoión según lo requiera el caso.

En las figuras se indica el proceso comprendiendo la



aplicación de tales depósitos intermedios -14-, en las dos 
piezas a unir. Pero si, por ejemplo, la tapa está constituí 
da por un material soldable, tai oomo latón, puede prescindir 
se del depósito -14- en esta pieza, pues puede ser directa­
mente soldada al depósito previamente depositada en la otra 
Parte del recipiente.

las piezas preparadas según se ha descrito, son soma, 
tidas a los tratamientos de limpieza y desengrasado que son 
corrientes en los métodos conocidos de soldadura a base de 
estado, después de lo cual son acopladas según indican las 
figuras 33 y 43, según el caso, llevándose a cabo el proceso 
de soldadura oomo si se tratase de dos piezas de materiales 
soldables directamente. La soldadura puede obtenerse directa 
mente por fusión de los propios revestimientos -14-, cuando 
su temperatura de fusión es pequeña, o bien, si ésta es re 
lativamente elevada en comparación oon la resistencia térmi 
ca de los elementos internos del condensador, por una eleva 
ciÓn local y moderada de la temperatura de dichas piezas, 
acompañada de la aplicación de una soldadura de estaño con 
bajo punto de fusión, de manera que se constituye una capa 
intermedia -15-, de ligazón entre los revestimientos -14-.

Las soldaduras obtenidas son particularmente resis­
tentes, tanto desde el punto de vista mecánico oomo desde 
el aspecto químico y electroquímico, presentando la ventaja 
adicional de que resultan muy limpias, puesto que, cualquier 
sobrante de soldadura que rebose de la zona de unión propia 
mente dicha, no resulta unida muy fuertemente a las piezas 
de aluminio, y puede ser retirada fácilmente.

El invento, dentro de su esenoialidad, puede ser lie 
vado a la práctica en otras variantes de realización que di



fiaran en detalle de las indicadas a titulo de ejemplo para 
la precedente descripción, y a las cuales alcanzará, igualmen 
te la protección que se recaba. Podrá,, pues, ser construido 
en cualquier forma y tamaño, empleando para su realización 

5. los medios y materiales más adecuados a cada caso particular
de aplicación, combinados del modo más conveniente para el 
logro del fin propuesto; por quedar todo éllo comprendido 
dentro del espíritu de las reivindicaciones.

N O T A

Hecha la descripción del presente invento, lo cual 
10. se declara como nuevo y de propia invención, comprende las

siguientes reivindicaciones:
ls.- Perfeccionamientos en la fabricación de recipia_ 

tes para condensadores y otros aparatos eléctricos, consti­
tuidos por piezas de materiales no soldables, por soldadura 

15. a base de estado, caracterizados porque comprenden las opera
ciones de depositar un recubrimiento de material metálico 
soldable, mediante soldadura de estaño sobre, a lo menos, 
una de las superficies que se deben soldar; tratar, eventual 
mente, el material depositado mediante una aleación de esta 

20. ñado y elevación de temperatura, hasta substancialmente el
punto de fusión de ésta, poner las superficies tratadas en 
contacto m&tao con aplicación de una presión moderada y calan 
tando las zonas de unión de estas superficies con eventual 
aplicación de una soldadura adecuada a los materiales de de 

25. pósito empleados.
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23.- Perfeccionamientos según la reivindicación la, 

caracterizados porque dicho recubrimiento metálico llevase 
a cabo por proceso electroquímico, depositando materiaJ.es 
de bajo punto de fusión, y llevando a cabo la unión de las 
dos superficies, por simple calentamiento de dichos depósi 
toa.

33.- Perfeccionamientos según la reivindicación 23, 
caracterizados porque dichos materiales de dep'osito tienen 
un punto de fusión relativamente elevado, y la unión de las 
superficies que se trata de soldar se lleva a cabo por calen 
tamiento de los mencionados materiales, oon aplicación simul 
tánea de una soldadura de bajo punto de fusión.

43.- Perfeccionamientos en la fabricación de reoipien 
tes para condensadores y otros aparatos eléctricos.

Según se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva, que consta de siete hojas, foliadas y escritas 
a maquina por una sola cara.

Madrid, a 27 de octubre de 1952.
CONDENSADORES ELECTRICOS, S.A.

p.a.
*ÍAiME sSBRM
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