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Como es eonocido, 0frece dificultades muy grandes la

soldadura de unién de hojas muy finas entre sf o con partes :

" metdlioas varias veoces més grhesas. especialmente en la opten.-',

cion de un buen oontacto entre las piezas de oontaoto inser -

" tas en un condensador de rollo y las ocapas de chapa metalicas

del oondensador, porque el material de las hojas se evapora
facilmente en la elevada temperatura de la soldadura y por 4»1105g
se destruye la hoja. En oondensadores, especialmente oonaenaa-;;
dores de rollo oon piezas de contacto insertas, que han de for-
mar contasto con la superfiole de las oapes de chapa de metal, :
e8 necesario ante todo un oontacto totalmente perfesto, cuando
estos deban utilizarse en aparatos de alta frecusncla, por @ - |
Jemplo en oiraritos oscilantes de aparatos de radio, instala -
oiones de medide de alta frecusnoia o en filtrog, en 108 gue
solamerte se manifiesta una fuerza de oampo muy pequefia. Ia
exp eriencia ha mostraic que tales condensad ares, aunque los

mismos trabajan bien en el oago de tensiones normales, no dan

ningun omtaot,o‘ pexfeoto en el caso de tensiones pequefias, de
modo gue por ello el angulo de perdida de 108 condensadores
se hace ingoportablemente elevaio. Estas dificultades &6 sumen..
tan todavia mas ousnd 0 las capas de¢ chapa se componen &6 &luU
minio tal oomo es deseable fresugntemente en la teonica de los
condensadores, porque la capa de oxido gque se forma sobre el
aluminio, tiene un oontaoto muy malo gon las piezas G&e contap ..

to solamente insertas. Por otra parte, el aluminio no es sus
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mase. las hojas d¢ aluminio, a ocausa de su grosor rad'ucido. de~

!| oondensadores, si es que pueden scldarse en absoluto, solo pne-'

“ piezas de empalme.

: econdensadores, oon las piezas de contaato Que sirven de oonduo.

954937 &

| oeptidble de soldadura estafiada, de modo gue la sonoolda sol -
| tadura estafiada de union con Diezas de contasto a las ospas

. Qe chapa de coniensadores en este 0aso no es utilizable sin

' seado en los gondensadores, sin embargo, tampoco pueden B0l -

' asrse perfectaments aon l_as plezas de contasto de la manera

i usual, porque estos procedimientos conooidos en sf, o bien re-

l quieren hojas demasiado gruesas y en los grosores de hojas u-
i . )

| sueles redueidos conducen & una destruccion ds las hojas en

el prosedimiento de soldadura. El grosor de las hojas, en el
que gomienzen a manifestarse estas difigultades, depende en

| 8110 del material de hoja utilizado respectivemente. En todo

0880, las hojas de aluminio por debajo de 50 )~ , lisnalqs pare

H

‘den serlo cm extraordinaria dificultad para unirse o las i
‘ ' i
' ¥l invento se ha propuesto, por lo tanto, oomo obje -
. tivo el desarrollar un progsdimiento pars la puesta en oontao -!

l: .
i t0 de hojas de eluminio finas, que sirven de oapa de chapa de

icionea de sorriente, en el gue las hojas de aluminio se funden !
:,'Euniendoae oon las plezas de ocontacto oin destruccion de las |
:fhojas. Este procedimiento tiene que ser ademas tan sencillo

?E‘me pueda e;)eoutarae‘ gin dificultai, en la fabricacion en se -

, rie, siempre requerida en los gondensadares, por medlo ds la
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cion sobre la union de hojas de aluminio mas finas, sénsiblee

+ al oalor, oon plszas &e conteoto.

i de soldadura, que calienta la pieza de empalme y suninistira

mano de obra empleada en esto.

Ya 68 oonocido oon snterioridad el unir una hoja del-

gada de aluminio ocon una pieza de empalme mas gruesa & MANE ~
ra de la soldedura eleotriea, hasiendo fluir a traves de la

pleza de empalme una oorriente eleotrioa paralela al lugar !
:

el calor neoesario para la fundicion de union. En este Proce-~
dimiento asonocido se trata, sin embargo, de un expresd Proce-
dimiento de soldadura, en el que Dor lo menos tieme que em -

plearse una temperaturs de la eltura de la temperatura de fu.
sion, eomo minimo de una de las partes que deban unirse, pa = :
re oonsezuir la unionde fué:lon. El empleo de tales tempera -
turas tan altas ocasiona, sin embargo, frecuentemente gue se

funden las hojas finas, lo que produse malos lugares de union.

Este progedimiento para unir por fusion dos partes de
ohaps por aplicacion unilateral de dos slectrodos de soldadu -
re sobre una de las chapas que deban unirse entre =i, tambien
es conoceido por une serie de otras publicaciones. Pero aqul
se trata giempre, sin embargo, de un prosedimiento &e solda -
dura, en el que las partes a tratar mismas se inducen & fun -

dirse. Tampoco oontienen estas publicaaiocnes ninguna indios -

Ademas ya es oconocido anteriormente, en esta alase de

goldadura eleotrioa, el recubrir de estafio las piezas de oon .
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© lugar de la pieza ds aontaoto opuesta a los elsatrodos, se

'ven de ocapa de chapa de condensador, con las piezas de contuno-:

954987, © |

taoto en 108 lugares de aontacto con las capas de chapa, Dara
facilitar la posterior soldaiura con estafio, En esta propues= i
ta se trata, 8in embargo, de la union par fusion de metales |
susceptibles de ser soldados con estaflo. Eu esta publicacton
no se trata del problema de unir por fusion ocon las piezas de
eupalme las hoJas finas de aluminio, o8 desir un material no

goldeble oon estafio, sin destrucaion.

El invento resuelve el problema gue le sirve de fun - !

damento, para fundir uniendo hojas de aluminio finas, que sir-:

t0, que sirven para la canduooion de ocorriente, medimmte €1 |
prooedimiento indicado, porque se aplican, dado el caso modian+
te ligera presion, uno o varios, preferentemente dos electro «|
dos (4, 5, 14, 15) ooncotados en serie, a manera de la solda -E
dura eleotriosa, uﬁila.teralmente gobre la pleza de contasto |
reve stidg de un metal fagilmente fusible por 1o menos en log |
lugares que deban unirse fijamente oon la hoja, especialmente
sobre una pieze de contacto de cobre esteflada (6, 13) a trae - |
ves de suyos eleotredos se oconduse la corriente a la'piea de
empalme y ge la oallenta por el paso de la corriente, de modo

que el metal de revestimisnto, de bajo punto de fusion, en el

derrite por ocaldeo indirecto.y forma un oontaoto f£ijo oon el
aluminio de la hoja (3, 12) en los lugeres Qe la pleza de em ~
palme situados debajo de 165 sitios de aplicacién de 1los eleg.

trodos.
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' fluye a traves de la tira a los lugares de union opuestos a |

El invento descansa por una parte sobre la observacion:

* de gue en el presente 0aso a3 decisivo calentar de modo indi -,

recto el lugar de union de la hoJa de aluminio oon la pieza

de empalma, Esto significa, que el calor producido por ek ps -

80 de la corriente en los lugares de gontacto de los eleotrodoé
!

los electroios y les calienta a la temperatura reguerida pars

i la fusion de union. jzdemas, segun el procedimiento. 4el inven~

$o, debe utilizarse por 10 menos en 10s lugares de union un
metal faocilmente fusible en forma de un revestimiento sobre
la pleza de¢ contacto. Ias medidas segun el invento permitem |
mantener la temperatura tan baja Que, aungue las hojas se unen%
fuertemente oon la pieza de¢ contaato, sin embaxgo, no se des -

truyan. En las investigaciones praoticadas se ha demostrado

sorprendentemente, que en el procedimiento indioado el alumi ..

nlo de las partes se une por fusion oon el metal facllmente
fusible de revestimiento sobrs la pleza de contasto, 6s deolr
oon el estafio, ¥y por ello forma un sontasto perfesto entre la
hoja de aluminio y la pieza de oantasto, aunque el aluminio
en 8l no es suscepiible de ser soldado con estafio sin mas,
porque la ocapa de oxido, siempre existents sobre el aluminio,
impidie la union por fusion del estafio sobre la pileza de con -
tacto con el aluminio. Se supone gue el efecto sorﬁeno,ente
del procedimiento indicado descansa en gue la oapa de 0xido

86 rasga bajo el calentamiento por 10os sleatrodos superpues -
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tos y 1a ligera presion ejercida Por el electrodo despues de

la fusion del estafio y porque el estafio derretido fmpide el
aco680 del oxigeno a los lugareé de ruptura sobre el alumi -
nio y por ello impide la renovada oxidasion del aluminio en
estos lugares, y de esta manera esta en posigion de unirse porz
fusion oon 163 lugares 1ibres de oxido de la superficie de |
aluminio; en este prdoeao de fusion adema. pare.gce desprender-

se del aluminio la ocapa de o0xido restante previamente en la

- superfioecie de aluminio y rasgada en finas partes, absorbiendo i

el estaflo, que se une por fusion eon el saluminio, a estas
partes de oapa de oxido.

En el progedimiento segun el invento tambien ha dado

muy dbaen resultado el calentar la pieza de empalme, ooloocada ;
sobre las partes, a modo de la soldadura eleotrica, oondnoien.-j
do la corriente de soldadura segun el invento, ocasi exoluaiva-%
mente sobre la pileza de amtasto, de modo que 10s lugares dé |
union, pasando por la tira, 88 ocalientan hasta la temperatura
requerida. Bl calor producido al paso d&e la corriente fluye
entonses, por lo tanto, pasando por las plezas &6 empalme ha-
cila los lugares de contacto, funde alli el eatafio, que enton -
oes establece oon el material de hoja sufioientemsnte calen -
tado un oontaato fimme y seguro.

Este mroocedimiento ha dado resultados especialmente

buenos en la fabricacion de condiensadores, especialmente omn ~

densadores de rollo con una hoja de metal, sobre la que esta
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. esta superpuesta la pieza de contacto 6 adecuadamente estaflada,

aplicada una capa de laca gomo dieleatriao. Ua oalentemiento
directo & manera de 1os procedimientos conoeidos de goldadura
ya no es Posible aunque solo sea por la capa alslante de laca,
o solamente es posibls despues de la destrusceion meoanioa de

esta oapa. Pero tampogco despues de tal destrucoion pueden fun.'

difse las hojas lagueadas de la manera usual por paso de la oo.f-
rriente paras unirse gon la DPleza de empalme, ya que se des = |
truyen en ello. En el procedimiento segun el invento, por el

cmtrarto, no se requiere un paso de corriente a traves del

lugar de union. Por el calentamiento indiresto, sin embargo,
se degtruye la capa e laca en 1los lugares de la tira Opues ..
tos & los eleo.tr@aios de soldadura apliocados, y en los lugares
deseados se pone en aontaoto el aluminio inmediatamente con

el estafios E1 resto del procedimiento se desarrolla entomoes

de la manera arriba desorita.

Ia figura 1 muestra un ejemplo de sjecucion .del PI0:00~
dimiento segun el invento. En ella representa 1 la base, la
gue naturalmente tiene que estar oonstitulda de tal modo que
la hoja de metal 3 durante el calentamiento no pueda unirse
oon ella. 3obre la hoja 3 esta aplioada la capa de laca 8, que

sirve de dielectrico em el cpndenaad;or. sobre la capa de laca

que debe formar un contacto seguro oon la hoja 3. En 61 ejem =
plo de ejscuscion mostrado se superponen dos eleatrodos 4, 8

8 la distancia d_e contaoto deseads sobre la pleza de gontagto
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6 y oalientdd a esta en 1os lugares d¢ contacto tan fuertemen.
te, que la temperatura producida en la ocera inferior de las |
piezas de oontaoto destruye la cepa de laca 2 y lleva a la

hoda 3 & la temperatura necesaria para la union solida. 3¢ Ob=
tienen asi 1l0s lugares de contaoto 7, y 8. Para evitar la des.:

truoccion simultanea de la ocapa de laca en la cars inferior de

la hoja 3, se util.iza{ una base 1 de material buen conduotor
termico, por ejemple, metal. Ia capa de laca en la cara infe -l
rior de la hoja impide asi al mismo tiempo una union de fusioné
con la hase. {

De un modo muy semejante se resliza la unmion gol .r
dads de¢ une hoja fina no lagueada oon una tira metalica mas
gruesa, por ejemplo, la hoja de un oondensador de rollo oon

|
la pleza de contacto estafiada, como se ha representadc esque !

matioamente en la figura 2. Tambien aqui se ooloocan, por ejen-!
rlo, eleotrodos 14, 10 oconeotados en gerie, oon ligera presion
sobre la pleza de omtaoto 13 y calientan al paso de la 00 -

rriente, pasando a traves de la Pieza ds¢ eontacto, 10s lugares
de oontaoto de¢ la hoja 12 sefialados por oruces. En este oaso

la base 11 no debe ;.otuar enfriendo, como en la ejecucion se-
gun la figura 1, porque por ello se impidiria la presencia de
la temperatura requerida en la hoja. Ia base es por ello ais-

lante termica y se aompone, por ejemplo, de aeramica.
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BEste registro consta de las siguientes reivindioacio.
nest

1%, Procedimiento para poner en sontacto hojas de
’; eluminio finas, y que sirven de capa de chapa de condensador,
| que, dado el ocaso, estan revestidas con una caps aislante fi-
na, por ejJemplo, con una capa de laca, con la pieza de oonteace
to que sirve de sonductor de corriente por union fundida, oca.
racterizad 0 porgue se golocan unilateralmente, sobre la pleza
de contaoto revestida oon un metal facilmente fuetble, por lo
! menos en los lugares que deben unirse fijamente con dicho la -
do, especialmente sobrs una pieza Ge econtaoto estafiads, uno
o varloa, preferentemente dos electrodos coneotados en serie,
a modo de la soldadura electrioca, dado el caso oon ligers pre-
sion, a traves de los cusles se conduce la corrients & la ple-
z8 de aontacto y la calientan por paso de ocorriente, de modo
que el metal de revestimiento de punto de fusion inferior,
se funde por calentamiento indirecto enm el lugar de la pieza
; de contacto situado opuesto a los eleotrodos, y forma Un oON..-
taoto firme ocon el aluminio de la hoja en los lugares de la
pleza de oontacto situados debajo de los sitios de aplioacion
de los eleotrodos.
. 29, Prooedimiento segun la reivindicacidén 1., carac.
| terizado porque se emples una base de material mal conduotor

termioco, por ejemplo de oeramicas
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3%, Procedimiento segun 1s reivindicscion 1% psra

:; la union Ge hojas de aluminio finas revestidas aon laca oon

" 1a pleza de contaoto, caracterizado por emplsarse une bese de

. material buen aondzotor termieo, por sjemplo metal.

4°... Progedimiento segun la reivindioacion 18, carao-!

terizado parque las hojas sdlamente se unen por fusion par

puntos asélidamente eon la Pieza de empalme en 10s lugares de |

esta situados debajo de los sitios de aplicacion de los elec -

trodos, _
5°.- Procedimiento para poner un contacto hojas de

aluminio finas, que sirven de capa de chapa de cmdensador,

oon las piezas de ocantaoto que sirven de conduccion de corrien+

tee

Segun se desoribe y reivindica en esta memoria des -
oriptiva.

Se detalla ¢ ilustra eon los planos que a la misma

86 aoompafian. |
Y cuya memoria desoriptiva consta de 11 hojas, folia -

das y esoritas a maquina por una sola Ge sus ocaras.

Medrid, a. Dioiembre 1959,
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