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B at? invente se r e f ie r e  en gen era l, a un 

método de acedar j^ej orado y , mas particu larm ente a un mé­

todo mejorada de ac id ar simultáneamente todas l a s  conexiones 

de un conjunto que incluya un numero de conductores e lé c t r i ­

cos d isp u esto s acore une. su p e r f ic ie  de m ateria l eléctricam en­
te  a i s la n t e .
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Si bien se han u t i l iz a b a  en e l pasado v a r io s  

t ip o s  de c irc u ito s  im presos, un tip o  comua ha comnrendido 

una camina de m ateria l eléctricam ente a i s la n te ,  t a l  como h d ja s  

lajm nares de pe el imf.:<regnad.8.s con una resin a  s in t é t ic a  y que 

soportan  una su p e r íte le  de l a  hoja uno o mea conductores e lé c ­

t r ic o s  n forma de t i r a s  delgadas .len as unidas integramente 

a l  m ateria l a i s l a n t e .  Blando se desee montár un numero de com­

ponentes de o i r cuito  en e l  otro lado de le  hoja de m aterial 

a i s la n te  y con ectarlos en muchos puntos a l - e  conductores im­

presos en e l lado anteriorm ente mencionado, e x is te  un conside­

rab le  ..róbleme para hacer l a  conexiones reñida y eficazm ente.

En un conjunte t f p ic o , pueden in c lu ir se  más de 100 conexiones, 

y el hacer cada una de e s ta s  conexiones individualm ente con 

un so ldador, es un pro cese te d ió se . En consecuencia, es conve­

n ien te , poder u t i l i z a r  un proceso que permita a un operario  s o l­

dar todas l a s  conexiones en la  misma operación u operacion es.

Un meted:, de sondar todas tan as conexiones simultáneamente, es 

l a  técn ica de so ld ar por inm ersión. En este  tip o  de procedi­

miento, todo el lad^ c^n^Uüto que contiene l e s  cea,ductores

im presos, con j.as conexiones desde 1 s componentes de c ircu ito  

sobresalien do  a través de l.-a d ü e r .n te s  puntos, puede sumergir­

se  cara hacia abajo  en un baño de so ldadura fundida y saca rse  

des-más de un brev? periodo de inm ersión. E ste  ^  por resu ltad o  

el recu b rir  io s  conductores cea soldadura y soldar todas l a s  

conexione!; e l  mismo tiempo, sin embargo, ge ha encontrado que 

cus do lu s  conductores e s ta r  muy próximos, algo ds soldadura 

salva c a s i sie .ip re  leo  conductores próximos en lu g are s  donde
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He se  dese€^ y , per lí; tan to , p'rc-duce co ito  c irc u ito s .

El presente invento se  r e f ie re  a un proceso 

mejorado de so ldar por inmersión un conjunto, y p articu larm eite  

un c ircu ito  impreso segur: se  ha d e sc r ito ,  en e l que lo s  conduc­

to res están  unidos íntegram ente a una su p e r fic ie  de m ateria l 

a i s l a n t e ,  de t a l  modo que se  elim inen l a s  conexiones de exceso 

de seldadure entre puntos sobre e l  c irc u ito  impreso donde no 

se desean.

3n gen era l, el proceso del presan te invento 

comprende una operación in ic ia l  de sumergir la  cara in fe r io r  

del conjunto que se  ha de so ld ar en un baño ccnvencicnalnente 

de s Idadura fundida. Como resu ltad o  de e s ta  operación , cada 

conductor e lé c tr ic o  queda recu b ierto  de so ld ad u ra , pero un 

exceso de soldadura cueca usualmente adherida a l a  su p e r f ic ie  

eléctricam ente a i s la n te  entre lo s  conductores, l a  operación 

s igu ien te  en e l  proceso es sumergir e l conjunto en un segundo 

bañe de m ateria l fundido. El segundo baño contiene soldadura 

que puede ser s im ilar  a l a  del trimer sano y una cape superior 

de líq u id o  orgánico relativam en te in erte  puede e le g ir se  de 

una c la se  que co n siste  en a c e i t e s ,  ceras y re s in e s  que son 

térmicamente e s ta b le s  entre aproximadamente 204,5^0 y 3 l í ,5 a c .  

El conjunto se expone a l  segundo baño y preferiblem ente se  

manipula en é s te  h asta  qu< sustanoialm ente toda la  soldadura 

adherida a l a  sn - e r f io ie  de m aterial a i s la n te  se  q u ita  de la  

misma.

Con referencia, a lo s  ad ju n tes d ib u je s :

la  f ig u ra  1 es una v is t a  en p ersp ectiva  del
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ledo in fe r io r  de un conjunto e l  pue puede a p lic a r se  le  téonioa. 

de o eider del presente invente.

f in i r á  2 ee una vista, en secc ión  tran sv ersa l  

de un baño de so ld ar t íp ic o  que in cluya capa de jm te r ia l 

5 para quitatr el exceso de so ldadu ra, que puede u t i l i z a r s e  en el

procese del presente invento.

l n  f ig u ra  3 e s  una s e c c i ó n  tran sv ersa l que mues­

tra  una ícrma de sumergir el conjunto de l a  f ig u ra  1 en e l bañe 
de l a  f ig u ra  2, y

10 la  fin ura 4 es una v i s t a  en p ersp ectiva  que

muestra una forma -.referida de sa c a r  e l canjuntr/de la  figu ra  1 
del bañe de la  fig u ra  2 ,

Sera da ge ahora un ejemplo r r e fe r í  de de u orc- 

ceso de acuerde can e l presente invento.

15 Ejem plo 1 .

Haciendo ahora p^f^rencia a la  figu ra  i ,  un con­

junto 2 se pre ara para so ld a r , comprendiendo una p laca  de mon­

ta je  4 que pnea<= componerse de n e ja s  lam inares de pa e l impreg­

nado y cubiertas con una resina, s in t é t ic a .  Tiene d ic ueste en 

20 la  su p e r f ic ie  del m ŝme un oir cu ite  e le c tr íc e  ó compuesto de

un numere de conexiones c conductores, por ejem plo, t i r a s  f i ­

nas O de lamina de cobre, l a s  t i r a s  e stán  unidas integram ente 

a una su p e r f ic ie  de l a  p laca  impregnada de re sin a  s in t é t ic a .  

Contados en e l lad r̂ de la  p lace de montaje opuesto a l  cus sos- 

25 tiene e l oir cuito e lé c t r ic o , hay un numere de componentes de

c ircu ito  ta l^ s  com c-ndensedares l o ,  r e s i s te n c ia s  12 y tubas 

de vacío  14. E sta s  componentes de c ircu ito  están  or^ v is  ta s de
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eonexicn.es de alambre 16 que so b resa len  a trav és de la  placa 

4. se prevean e t i j J í oi.ee áe pequeño diámetro 18 en la  p laca 

para acomodar l a s  conexiones de alam bre.

^1 efectu ar l a  ep&racián de so ld a r , e l lado 

in fe r io r  de e ste  conjunto se  pene ptimgro en contacto con 

Be fundente t a l  como una so lución  de re s in a  a lc o h ó lic a . Se 

saca entonces del fundente y se  sumerge rápidamente, l a  cara 

in fe r io r  para ab a jo , debajo de la  su p e r f ic ie  de un baño de 

soldadura fundida que puede ser de cualquier composición coa?* 

ven ien te , t a l  como 60% de estaño y 40% de rióme. E ste  baño 

de soldadura se  mantendrá a una temperatura apropiada para 

la  soldadura p a r t ic u la r  que se  u t i l i c e .  Tal temperatura sera 

convencicnalnente de aproximadamente 204,5 so a 315 ,5 ec.

Al sacar  e l conjunte del baño de so ldadura, 

se encontrará que l a s  t i r a s  de lámina de cobre e sta rán  com­

pletamente cu b iertas de soldadura y todas l a s  conexiones 16 

so ldadas a l a s  t i r a s .  Sin embargo, se  encontrará usualmente 

que un exoesc de soldadura permanece adherido a l a s  d ife ren te s 

p a rte s  de la  su p e r f ic ie  recu b .erta  de re sin a  de la  plaoa de 

montaje entre l a s  t i r a s  de cobre, gato s ''puentes" son natu­

ralmente inconvenientes pues darían  per resu ltad o  c o rto c ircu i­
to s  cuando se  u t i l i z a  e l  conjunto.

Haciendo ahora re fe re n c ia  s  l a s  f ig u ra s  2 y 3, 

l a  operación s ig u ie n te  --n e l  proceso es in tro d u c ir  e l  con­

ju n to , despu¿3 de sacarlo  del primer baño de soldadura y con 

e l c ircu ito  impreso cara ab a jo , en un reoi- ien te  2o que con­

tien e otro baño de Toldadura 22 que tien e  flo tan do en e l mismo
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UHf C:r.,í. dé i j q u i d
g . . . en é l  segunoo 

lí- .^ximera in m e rc i  

c a l e n t a r  i r  yñaca

c 24. p r e f e r i b i e n a n t e  

baño as n fectue inme 

en en somu^dura p^ra! 

&e base  laminí'^ y i n s

se  h a c e  Que I r  inmer- 

diatr mente desunes de 

e v i t a r  e l  v u l v s x a  

componentes de c i r c u i ­

t o .  E s to  disminuye l a  g e s i b i l i d e d  de d e t e r i o r o  de e s t a s  p a r ­

t e s .  i a  so ld ad u ra  puede ser  también de 60? de e s t añ o  y 4o ?

de plumo, l e  capa de i f q u i d c  24 puede e s t a r  compuesta de cera 

Cerese  fundida  y puede ser  aproximadamente de 1 , 6  mm. de e s ­

p e s o r .  í a  t o t a l i d a d  del  bañe puede m antenerse  a una tempera­

tura  a p r o p ia d a  a l  m a te r i a l  u t i l i z a d o  y que puede e s t a r  com­

prendida e n t r e  2 0 4 , 5 s c a  335,5 s e .  Cuando e l  ú n j a n t e  s e  sumer­

ge  en l a  capa, de s o l d a d u r a ,  se  a g i t a  ñ o r i z e n t e im e h t e  durante  

a lg u n os  segundos por e jemulo 10 segu nd os ,  con e l  c i r c u i t o  im­

p l a s e  en l a  cara in te rm ed ia  e n t re  l a  capa de s o ld a d u r a  y l a  ca­

pa de c e r a ,  á f i n  de e l i m i n a r  l a  p o s i b i l i d a d  de o c l u i r  b u r b u ja s  

de a í r e ,  e l  ensamble deberá  también b a l a n c e a r s e  suavemente con 

x aspec to  a su e j e  l o n g i t u d i n a l  h o r i z o n t a l .  .Durante e s t e  periodo 

de t r a t a m i e n t o ,  e s  p r e f e r i b l e  que haya un can ta  etc r e p e t id o  

de l o s  conductores  e s t a ñ a d o s ,  e s t a  e s ,  conex iones  r e c u b i e r t a s  

de s o l d a d u r a ,  ocn l a  s u p e r f i c i e  de l a  masa de s o ld ad u r a  fun­

dida de deb a jo  de l a  c e r a .

l a  o p e r a c ió n  f i n a r e n  el  proceso e s  el s a c a r  

e l  conjunte  de l  baño in c l i n á n d o l o  primero con r e s p e c t o  a su

eje  l o n g i t u d i n a l  h o r i z o n t a l  e un ángulo  de unos 5c y movien­

do l e  p i ao a  de b a s e  h ac ia  a d e l a n t e  y h a c i a  a r r i b a  a e s t e  

aRgulo len tam en te  h a s t a  que l a  p l a c a  p i e r d a  co ntac to  con l a  

so .raedura y después  con l a  c e r a .  Ige una u t i l i z a c i ó n  u e t i s f a c -

top^e d̂ eg invente mo ví!, i - dt n c l i n a c i o n  r e q u i r i ó  anoi
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3 segundes y e l  conjunte se aacc a m ritme de a ̂  r exíma da;ne nt e 

5 segundes por cade 2,5 cuas* de r e c o r r id o , manteniéndcae ta l  

ritmo en tente cua lqu*er ¿.ai te del c ircu ito  estaba en ccnteote 

ocn cualquier y a r ta  del baile. NI ritmo a que e l  conjunte puede 

saca rse  depende parcialmente de la  proximidad entre s f  de l o s  

oonduotares. Cuanto mayor sea l a  d is tan c ia  entre conductores 

adyacentes, mas rápidamente puede se ca rse .

En e l  procese d escr ito  anteriormente l a  función

de l a  cava do cera es hacer ene fluye la  soldadura adherida a 

l a  su p e r f ic ie  de resina  s in té t ic a  separandc-la d? a q u e l la s  re­

giones a i s l a n t e s  s in  q u ita r la  indudablemente de lap  su p e r f ic ie s  

m eta lices conductoras, l a  scldí. dura parece ser que es r e p e l i ­

da por l a  su p e r f ic ie  a i s l a n t e  y a tra íd a  por la  fuerza coheren­

te del bailo de soldadura; a l  -volver a l  mismo.

En e l  a n t e r i o r  e j e m p lo , pueden h a c e r s e  muchas 

v a r í e  c i s n e a  s in  se , -o r a r se  de l  a l c a n c e  del in v e n t o .  Por e jemplo ,  

l a  compuaicion de s o ld a d u r a  puede s e r  de c u a lq u i e r  t i p o  conve­

n i e n t e .  También l a  capa de l i q u í d e  de encima de l a  s o l d a d u r a  

pRedt? s e r  une c u a lq u i e r a  de un g r a n  numere de a c e i t e s ,  c e r a s ,  

c r e s i n a s  que nc- s e  descomponga^! e n t r e  l a s  t e m p e ra tu ra s  de 

204,5  6.3 y 315,5 6 3  que s e  u t i l i z a n  comunmente para mantener l a  

s o ld a d u r a  en e s t a d o  fu n d id o .

Otro ejemplo es como sigu e :

Un c irc u it :  impreso s im ilar a l  d e sc r ito  en el 

ejemplo i  y q^^ -varíes componentes de c ircu ito  montados

en e l  mismo, como se  muestra en l a  f igu ra  1 ,  se  sumerge, 3in
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sumergirlo exevíamente en un i'uaaente, en un bailo le  se l la d u ­

ra qu'. tiene una cornaca!cien d̂  36,i d<r- estaña y 65,¿ de plomo, 

s i m io  la  temperatura del cana mantenida eproxiL¡a demente a 

26033. i,a técnica de inmergían es la  misma que en el ejemplo 1 .

Después dt que I s  operación ae soldadura ha s i lo  

terminada, l a  cara in fe r io r  del conjunto se  lle v a  a contacto

con l a  cara mutua entre un bailo d^ soldadura fundida que tiene 

l a  composición de 35,3 de estaño y 65% de plomo y una capa de

a c e i t a  ¡fe r ic in o ,  l a  temperatura de e s te  baño se mantiene a 

unos 26030. Después de la  ag itac ió n  en la  cara in te r io r  y de 

sacar el conjunto como se d?acribe en el ejemplo 1 , el exceso 

de a c e i te  de r ic in o  se  Java aclarándolo en tolueno y el conjun­

to limpio se  seca a l  a í r e .

Rj emp-lo 3.

tfn conjunto de c ircu ito  impreso y componentes 

del tipo mostrado en la  f igu ra  1 , pero que tiene conductores 

e lé c t r ic o s  de p la ta  impresos en una placa  de e s t e a t i t a ,  habien­

do sido l a  p la ta  unida íntegramente a l a  p laca  de e s t e a t i t a  

por un oro caso de ca lc in ac ió n , se somete a un proceso ae so lda­

dura in i c i a l  come se  ¿e sc r ib e  en l i s  ejemplos precedentes.

Sin embargo, e s ta  v^z e l  baño de soldadura tiene una composición 

de 82,6*5 de cadmio y 17,5 de cinc y se mantiene a una tempera­

tura de 2 7 1 sg . guando se desea u t i l i z a r  fundente se usa un 

tratamiento con cloruro de amonio y cinc. Después dt- l a  ope­

ración de so ld a r ,  se permite que e l conjunto se e n fr ie  y l a  

parte  soldada se lav a  oon agua o t i la n te  para q u itar  todos lo s  

residuos del fu"dente, l a  placa limpia se seca entonces.
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Goma en lo s  ejem plos preceden tes, l a  cara in fe r io r  de l a  p la ­

ca que ocntíeni el c ircu ito  im pulso, se a g it a  entoncea en l a  

cara in te r io r  aatxe una capa de soldadura fundida que tei3ga

.̂n.sma composición que en l a  operación an terj .of y uí ¡̂ capa
Ae Be-alna de p o^ ietiíen o  fundida. E ste  bailo se  mantiene a una. 

tempera tu xa de aproximadamente S 7 isg . i.a teonioa de saoer l a  

p laca  tra tad a  del bañe es l a  miat¡a que en l e s  ejemplos prece­
den tes.

Un numere de m ateria le s d ife re n te s  puede u t l i i .  

zarne para la  capa de liq u íd e  que ae hace f le t a r  encima del 

baño de acida-dura. Bn g en era l, e l m aterial puede- ser un l iq u i ­

de orgánico relativam ente in e r te , preferiblem ente una cera , 

a c e ite  ü resine, que nr- se descomponga 3 la  temperatura a la  

que e l  bañe de soldadura debe m antenerse. Bn o tra s  re la b re s , 

e l  m ateria l no debe descomponerse dentro del margen de tempera­

tu ras de aproximadamente 204,5 ^0 a  315 ,5 so . Oeras t íp ic a s  que 

pueden u t i l i z a r s e  son cu alesqu iera  de l a s  ceras de h idrocar­

buros de p e t r 'le c  t a i  como oera Je re se , o una cera de erigen  

animal t a l  come oere do a b e ja s , o ceras v e g e ta le s . Ejemplos 

de a c e ite s  que se  han encontrado s a t i s f a c t o r io s  son a c e ite  

m in eral, a c e ite  de s i l i c a n a ,  a c e ite s  de h idrocarburos de pe­

tró le o , a c e ite  de cacahuet hidrogenado, a o e ite  de palma, a c e i­

te  de r ic in o , a c e i t e  de l in a z a , a c e i te  de p e r i l la  y a o e ite  de 

esperma. Son especialm ente p re fe r id o s l o s  a c e ite s  de petróleo  

compuestos de por le  me nos SO'%, y preferiblem ente más de 80% 

de hidrocarburos c íc l ic o s .  V aria s  re s in a s  pueden también u t i­

l i z a r s e .  Entre l a s  re s in a s  que se han encontrado ú t i l e s  están

-  9  -
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el p c libu teao , e l  poliindeno, r e s in a s  le d ipeatenc, r e s in a s  

a l í l i c a s ,  y pm iietrlén í,. En general ¿.uede u t i l i z a r s e  cualqu ier  

re s in a  que pueda fundirse para formar un líqu id o  no v i  sooso 

térmicamente e s t a b le  a l a  temperatura del baño de soldadura 

fundí di'..

Se ha encontrada también que e s t e r e s ,  ta l  como

asteara  to ¿e  b u t i lo  y lau ra to  ce pr., l le n e  pueden u t i l i z a r s e ,

y también l íq u id o s  organiocs relativam ente in e r te s  t a l  como 

f to le te  de g l i c e r i l a ,  g l ic o l  m eto x ip o lie t i lén ico  y carbonato

de f e n i l c i g l í c o l .

El m aterial port.? aula? seleccicnado pora l a  cape 

de líqu id o  que :tl -te sobre la  soldadura depende, en parte , 

de lo s  re su ltad a s  exactos deseados. Come se  ha dicho a n te r io r ­

mente, le. función )2 in c i^ a i  de e s ta  capa es proporcionar un 

agente que haga que l a  soldadura adherida a l a  su p e r f ic ie  a i s ­

lan te  sea rechazada de l a  misma y vuelva, a l a  masa ¿ .r in ci^a i 

del baño de soldadura, s i  se  desea también que e l  m ateria l  de

este  cape l íq u id a  se q u ite  más o menos completamente del con­

junto después del tratam ien te , es conveniente u t i l i z a r  un a c e i­

te que sea líqu id o  a temperaturas ambiente. E stos a c e i te s  pue­

den usualmente expulsarse  del conjunto per lavado con tolueno 

u o tras d iso lv en te s  orgánicos comunes. Puede u t i l i z a r s e  también 

e l desengrasado por medio de vapor. S í se desea que el l íqu id o

u ti l iza d o  paro? rechazar l a  soldadura actué posteriormente como 

agente protector de l t e  cüntpcnoates del c ir c u i to ,  es entonces 

conveniente u t i l i z a r  un m ateria l  que tenga .naturaleza corea o 

re s in o sa .  A e sta ?  c 'r a s  pueden añ ad irse  agentes p la n t i f ic a n te s

10
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y an tipu iT escib ie ,3 , gj, gesea .

&tra oar-'.cter í s t io a  del inventa es l a  a t i l  iza -  

oían de v ib rac io n es en l a  gema aanioa o a ltra a o n io a , a p lic a d a s  

a i  conjunto de c igocito  impreso o a l  baño, dnxente la  eracion  

in ic ia l  de so ld a r , c durante l a  operación de supresión  del 

exceso de so ldadura, o durante ambas operacion es.

E sta  m odifioaoion del proceso puede e fe c tu arse  

come s ig u e : Al sacar  e l conjunto del primer bañe de so ldadura, 

puede a p lic a r se  un cabezal v ib ra to rio  centre le  su p e r f ic ie  su­

perior de le  pleoe y mantenerse a l l í  h asta  que la  cara in fe ­

r io r  de l a  p laca p ierda contacta con le  su p e r f ic ie  de la  so ld a­

dura. Se han probado frecuencia a de v ib rac ió n  tan b a ja s  como 

de 40 periodos y tan  a l t a s  como de 24.000 p erio d o s, En todos 

lo s  OPSOs se  encentre una m ejora, ya que e l  conjunte podía s a ­

carse  del baño de acide dura mas rápidamente con mucho menea 

exceso de soldadura salvando le s  esp ao ics a trav és de la  su­

p e r f ic ie  a i s la n te  entre conductores. En forma s im ila r , pueden 

a p lic a r s e  v ib racion es a l  conjunto a l  saca r lo  del segunde baile 

que in cluye la  capa de a c e i te ,  cera o re s in a  flotando sobre 

usa capa de soldadura fundida. En e ste  oaso , l a  u t i liz a o io n  de 

v ibracion es es in clu so  .íes e f ic a z .

Aunque r l  e fe c to  e s  máximo cuando l a s  v ib rac io ­

nes se ap lic an  directam ente a la  p laoa de base que su sten ta  

e l c ircu ito  im preso, se  obtiene un e fecto  s im ila r ,  aunque nc 

tan pronunciado, aplicando l a s  v ib rac io n es a l  baño a  trav és 

de l a s  paredes del r e c ip ie n te .

Aunque l a s  razones de le  mejore obtenida comu-

1 1
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ni cande v i bis. cienes a l  baile o a l  oír cuito nc se  comprenden 

pe y completo, el p ícete pa.rece 3 er e l  d e b i l i t a r  l a s  fuerzas 

de a tracc ió n  entre l a  su p e r f ic ie  del materia^ a i s l a n t e  y l a  

so ldadura.

En loe  ej enplos dadas anteriorm ente, €0, método 

di- sacar el conjunto del segunde bañe era in c lin e  n a  oon r e s ­

pecto a cu eje- lon g itu d in al  en un pequeño ángulo de, por ejem­

plo 5^, aunque é s te  puede ser n g u  mayor, como lo e  o 15 s ,  y 

moverlo hacia delante y hacía a rr ib e  hasta sac a r le  del l i ­

quido. E ste  e s  sola- un meted;: y r e f e r í  do, s in  embergs, que se 

u t i l i z a  con ventaja  s i  l o s  carduotar ec patán muy próximos 

entre c f ,  par e je n r ío , 0,35 mm. 1- extracc ion  puede también 

e fec tu are s  inclinando ligeramente y elevando el conjunto ver- 

t ic a  imante, o s i  l o s  conductores e stán  ampliamente separados, 

sencillam ente levantándolo s in  in c l in a r lo .

Esta s o l ic i tu d  que corresponde a l a  presenta­

da en l o s  Estados Unidos de ¿marica e l ¿4 de Hayo de 195a, 

bajo e l  numere 389.768, se acoge a lo s  b en efic io s  del a r t ic u le  

21 del v igente Estatuto  sobre ¡propiedad in d u s t r ia l .

20 - O -  N O T A  - 0 -

lo s  puntos de invención propia y nueva que se  

presentan para, que sean objeto  de e s ta  Patente de Invención 

en España, por V¡SENTE años, sor lo s  s ig u ie n te s :

-  12
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-  Un método de so ldar an conjunto de con­

ductores e ié o tr io o s  di^ .u.^tos sobre una su p e r f ic ie  de una 

hoja de m ateria l  a i s l a n t e ,  que oompiende sumergir dicha super­

f i c i e  y dichos conductores en un baño de soldadura fundida y 

sa c a r le s  de dicho bañe, con l a  que l e s  conductores quedan cu­

b ie r t a s  con soldadura pero can exceso de soldadura adherida 

entre dichos conductores a dicha su p e r f ic ie  a i s l a n t e ,  sumergir 

después dicha su p e r f ic ie  y dioheo conductores en un segundo 

baño de soldadura fundida que tiene flotando sobre l a  misma

una capa de m ateria l  lfquido relativam ente in er te  y mantener 

dicho conjunte con dichos conductores cara a b a je ,  su s ta n c ia l ­

mente en l a  cara mutua entre dicho segunde baño de soldadura 

y dicha capa f le ta n te ,  mi<Kitras ce hace contacto repetido 

entre l a  soldadura adherida a di clin su p e r f ic ie  a i s l a n te  y la  

soldadura fundida en dicho segundo baño hasta que se haya 

quitado dicho exceso de soldadura en medida su f ic ie n te  para 

e v ita r  ei corto-o ircu itado  no deseado entre l o s  conductores, y 

sacar dicha conjunto de dicha ca^.a f lo ta n te .

2*** - Un método según e l punto l ,  en el que dicho
conjunto se a g i t a  co^ dicha 

cara abaje- en l a  su p e r f ic ie
su p e r f ic ie  de m aterial a i s l a n t e  

mutua entre dicho segundo baño de

soldadura y dicha capa f lo ta n te ,  para producir dicho contacto 

repetido h a s ta  ue sustancialmente se suprime toda l a  c itada 

so Ida cura adherida a d i che su p e r f ic ie  de m ateria l  a i s la n te
entre dichos conduo-tnres.

d í che
3 s .  - ifn método según e l  punto 1 

conjunte se  saen de diche segundo baño de
en el q ue 

oldadu ra

-  1 3  -
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inclinando di che c u p a r f ic ie  da m ater ia l  a i s l a n t e  en un pequeño 

ángulo con despeetí a l a  horizontal y se  mueve dioho conjunto 

lentcjnente hacia delante y hacia a r r ib a .

4c. - un meted:'' según e l  punto l ,  en el que dicho 

conjunte se  saca de dicho segundo baño de soldadura inclinando 

dicha su p e r f ic ie  de m aterial a i s l a n t e  en un pequeño ángulo 

con respecto  a le  horizontal y se mueve dicho conjunto lentamen­

te en dirección  v e r t i c a l .

5a. - Un método según cual quiera de l a s  untos 

1 a 4, en e l  que dicho o conductores sen de cobre.

6s .  - Un metodn se^ún cualquiera de l n :  puntes 
1 a 4 , en e l que dichos conductores non de d a t a .

7 s .  - un método según cualquiera, de lo s  puntas 

precedentes, en el que dicho m ateria l a i s la n te  e s  una resina 
fe n c l ic a .

8 3 . - un método según cualquiera de lo s  puntos 

precedentes en e l  que dicha capa f lo ta n te  e s  una cera de hid.ro- 
cerburo de p e t r e le s .

93. -  un método según cualquiera de i o s  puntos 

i  a 7, en e l que dicha capa f lo ta n te  e s  un a c e i te  de petróleo  

que contiene por lo  menos 20;% de hidrocarburos c í c l i c o s .

103, - Un método según cualquiera de io s  puntos 

l a  6 , en el que 6 1 líqu ido  ¿ 3  dicha capa f lo ta n te  se  se le c ­

ciona de la  d a s e  que co n sis te  en a c e i t e s ,  ceras y r e s in a s  

que son e s ta b le s  térmicamente a temperaturas de hasta  aproxi­
madamente 315,5 3 0.

l i s .  - Un meted'' regún cualquiera de l o s  puntos

-  1 4  -
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precedentes, en e l  qm= vibracionao dentro de l a  gama 

sónica y u ltra só n ica  se ap lic an  a dicho conjunte mientras 

esta  e.u. contacte con l a  su p e r i io ie  de por lo menos une de 
dichos bañes de soldadura.

123. - un método según cualquiera de l e s  pun­

to s precedentes, en e l Q.ue l a  inmersión en dicho segundo 

baño tiene lu g ar  inmediatamente después de secar  el conjunto 

de dicho primer baño.

13c. - un método de so ldar c ir c u i to s  impresos, 

Tal y oemo se ha d escr ito  en l a  Memoria que 

antecede, representado en el dibujo que se acompaña y con 

lo s  f in e s  que se  han e sp e c if ic ad o .

a s t a  Memoria conste de qpince hojas e s c r i t a s  

por una so la  cara .

MatLrid, 2 8  A8R, 9̂3 j

DG/
-  1 5  -
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